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Farval protects both milling tandems and MM rarvar- 


Studies in 


gearing journals at Central Boca Chica [MM 2... 


O At Central Boca Chica, gearing journals, as well as milling tandem 
bearings are Farvalized. This plant is in the Dominican Republic and 
is equipped with British machinery. Two Automatic Centralized 
Lubrication Systems were supplied by Farval's associate company in 
England. 

Central Boca Chica has finished its third grinding season. Sucrose 
extraction ran gratifyingly high—with much credit to the ideal lubri- 
cation of the mill rolls, which made possible better control of pres- 
sures on the bagasse. 


On hundreds of sugar mills, both new and old, Farval is paying 
dividends in lubricant saved, in bearing expense eliminated, and in 
greatly increased sugar output. In fact, Farval normally pays for itself 
the first grinding season. To learn how Farval can improve the per- 
formance of your mill, consult the local Farval Sales Representative, 
or write for Bulletin 26-R. The Farval Corporation, 3277 East 80th 
St., Cleveland 4, Ohio. 


Afhliate of The Cleveland Worm E Gear Company, Industrial 
Worm Gearing. In Canada: Peacock Brothers Limited. 


No. 197 


mm. UE" 


KEYS TO ADEQUATE LUBRICATION 
Wherever you see the sign of Farval—the 
familiar central pumping station, dual 
lubricant lines and valve manitfolds— you 
know a machine is being properly lubricated. 
Farval manvally operated and automatic 
systems protect millions of industrial bearings. 


The Farval automatic pumping station in 
center foreground lubricates the gearing 
journals at Boca Chica. Another pumping 
unit serves the milling tandem. 


FARVA 
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uantity Control 


at Valentine by 


WEIGHTOMETER 


The growing importance of bagasse as a by-product of the 
sugar industry has stimulated an interest in the handling of 
this raw material for the manufacture of paper and hard 
board. The WEIGHTOMETER* has been used successfully 
at the Valentine Pulp and Paper Company plant in Lockport, 
Louisiana (associated with Valentine Sugar Company) for 
*“guantity control” of bagasse. Whether you consume or sell 
this by-product, use a WEIGHTOMETER for perfect factory 
balance through precise weight measurement. 


Increased strides toward BULK HANDLING of RAW 
SUGAR has projected the WEIGHTOMETER into a status 
of new importance in the cane sugar industry. For years, the 
WEIGHTOMETER has been used for the continuous weigh- 
ing and control of cossettes. This unique instrument has also 
been applied to the weighing of bulk sugar—another indica- 
tion of the WEIGHTOMETERSS ability for exacting “quan- 
tity control”, 


*Rea. U. S. Pat OFF 


MERRICK SCALE COMPANY 


PASSAIC, NEW JERSEY 











VOLUME 52, NO. 5 
MAY, 


CONTENTS 


23 Maintenance Scheduling and Procedure for 
Evaporator Tubes 


26 Preparing White Sugar for Silo Storage 
28 Government and the Sugar Market 

29 Facts About Sugar 

32 Personal Press Station 


35 Allied Chemical to Supply Resin for Orangeburg 
Plastic Pipe 


36 Abstracts of the World's Sugar Literature 


COVER: Characteristic of the huge centrals in Cuba and Puerto 
Rico is the massive gear drive. On this month's cover 
the artist, Charles Kroger, reproduces a scene from 
Central Coloso in Puerto Rico. With a capacity of 
5,500 tons of cane per day, this 18 roll tandem driven 


by an Elliott multi-stage turbine (visible in the draw- 





ing) utilizes a Fulton all-herringbone gear reduction. 
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Extractos de Publicaciones Azucareras 
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Los AUXILIARES FILTRANTES 


CUBIERTA: Típico en las grandes plantas de molienda en Cuba y 
Puerto Rico es su enorme engranaje transmisor. En . 
la cubierta de esta edición, el artista, Charles Kroger, 
reproduce una escena del Central Coloso en Puerto pur 


Rico. Con una capacidad de 5,500 toneladas de caña 


eS s , : vi sde h ñ nr í 
diarias, este tándem de 18 mazas, movido por una se vienen usando de ace años en refinerías 


turbina Elliott de múltiple etapa (visible en el de azúcar en Estados Unidos y en otros países con 


dibujo), emplea un engranaje reductor tipo Fulton muy buenos resultados. 

doble helicoidal. Su densidad es considerablemente menor que la de 
otros materiales similares, lo que hace que los refina- 
dores obtengan importantes economías en sus costos 


de filtración. 


Se ofrecen en varios grados para diversas aplica- 
ciones. A solicitud enviaremos precios, con muestras 
y demás información. 


Solicite Folleto de Datos Técnicos en Español 


Sic fo CORPORATION 


3205 North Sylvania Ave. P. O. Box 7086 
Teléfono TErminal 4-1944 Fort Worth, Texas, E.U.A. 
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CANE SUGAR FACTORIES 


CAIL 


The high quality of our sugar factory machinery 
explains its world-wide reputation : 


CAIL has supplied to all sugar producing countries of the world : 


Complete factories 

Car dumpers 

Cane knives and shredders 

improved cane crushers and mills 

Carbonation and filtration systems based on the 
latest practices 

High production evaporators equipped with cen- 
tripetal centrigugal catchalls 

Vacuum pans with fixed calandrias 

Vacuum pans with floating calandrias 

Vacuum pans with diametral circulation calandrias 
Complete crystallization stations 

Pums — air — carbonic gas — dense liquids 
Continuous dry centrifugal machines. 


with confidence 


SOCIÉTÉ FRANCAISE DE CONSTRUCTIONS MÉCANIQUES, 14, rue Cambacérés, PARIS 8* - AN)J. 50-95 
Plants at DENAIN (Nord) — Tél. 506 a 510 
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CENTRIFUGALS 





HAVE A PLACE 


Each year a large number of Roberts Fluid 
Drive Centrifugals are purchased by the 
world's sugar industry. 


Despite the growing interest in complete 
automation with continuous batch centrifuga- 
tion, many factories find in the Fluid Drive 
the ideal answer to their centrifugal needs. 








BECAUSE ... 


They are simple .. . 


A standard single speed, normal torque, normal starting 
current motor is employed. A four positiun master switch 
is manipulated for operating. The basic machine requires 
but few accessories. 








They are sturdy .. . 


Heavy duty construction and ell cushioned operation 
result in long life. To date, sixteen years after the 
first installation, not one Fluid Drive has worn out. 





They are flexible . . . 
Top speeds may be varied, rate of accoleration may be 
adjusted, and most any desired degree of auvtomation 
may be attained. 

They are economical . . . 


First cost is relatively low and maintenance is relatively 
simple. 


Te 
WESTERN STATES 


MACHINE COMPANY 
HAMILTON, OHIO, U.S. A. 


ASK US ABOUT THE ROBERTS FLUID DRIVE CENTRIFUGAL . . . IT CAN DO A JOB FOR YOU. 





BROADBENT 
CENTRIFUGALS 
mosbo 
HIGH PRODUCTION 


ealien! 


PART OF THE NEW BATTERY OF BROADBENT CENTRIFUGALS AT SEZELA DURBAN 


The new BROADBENT 'FUGALS are constantly break- 
ing output records, and are proving exceptionally reliable 
under diverse sugar factory conditions because of their 
simple basic construction and sound manufacture. 


The labour saving finger tip operation and automatic 
process control combine to give rapid economical produc- 
tion Of uniform high quality sugar. 


Write for Publication No. S/5507/2500. 


Represented in all sugar producing areas 


THOMAS BROADBENT €: SONS LTD. 


101019013: 51313H0) ENGLAND 
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HLEHEM 
Y Tt 


You're always a neighbor 
of BETHLEHEM STEEL 


No matter where your business is 
—no matter in what part of the 
world— you're always a neighbor 
of Bethlehem Steel or one of its 
representatives. Bethlehem has a 
global organization designed to 
serve the export trade, and our 
people do everything possible to 
meet your needs in a prompt, 
friendly manner. 

We want to make it easy for 


you to purchase steel. And we 
want to render every service that 
will be helpful to you. Because 
of our many convenient locations 
all over the world, Bethlehem is 
especially well equipped to co- 
operate with you, as a good 
neighbor should. Bethlehem 
Steel Export Corporation, 25 
Broadway, New York 4, U.S.A. 
Cables: “BETHLEHEM, NEWYORK.” 


Betblehem's great Sparrows Point plant in the Port of Baltimore, U.S.A., is the world's 
largest steel plant located on tidewater. Products for export can be loaded from this plant 


directly aboard ship. 


Lk— 


Represented in all principal cities of the world by 
ofhces and representatives of Bethlehem Steel Export Compan) 
in Cuba: Bethlehem Steel Export Company, $. A. 
Ambar Motors Building, Menocal Avenue at 23rd, Havana 
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Bethlehem supplies steel to 
world markets in all forms, 
including 
BARS * ALLOY STEELS * TOOL STEELS 
PLATES * STRUCTURAL SHAPES 


SHEETS * STRIP * TIN PLATE * PIPE 
WIRE PRODUCTS * RODS * RAILS 


germen 


11338 


k 





A Features or 


MIRRLEES BACH 


CONTINUOUS SUBSIDER 


BACH METHOD 











MIRRLEES WATSON 


SOADDIOAATO LIA LO UA ADA AA LMNANESS “OMPANY LIMITED 00800 00101001000 4000003000 
SCOTLAND STREET GLASGOW C.5 
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Jeffrey Bulk 
Handling 
Equipment 


O Jefírey has a complete line of 
equipment for transporting and 
storing raw or refined sugar, either 
in bulk or in bags. 


. 


Es 
Y UBICA 10 


Jeffrey belt conveyors can handle 
bulk or bagged sugar on level or 
inclined movement. Scraper con- 
veyors carry bulk sugar horizontally 
or up steep inclines; also retard flow 
on downgrade. Bucket elevators 
and spiral conveyors distribute 
sugar in warehousing operations. 





You can speed up production, 
simplify handling and hold down 
costs with Jeffrey bulk handling 
equipment. 





JEFFREYV 
SHREDDERS 















o Jefírey shredders efficiently 
break down juice-bearing cane 
cells. Then you get more com- 
plete sucrose extraction under 
the pressing action of milling 
rolls. Your milling efficiency can 
be increased and your plant 
capacity expanded with Jeffrey 
shredders. 















Once disposed of as waste, bag- 
asse is now being reduced in 
Jeffrey shredders to a fine, 
fibrous pulp and converted into 
useful by-products. Find out 
more about how Jeffrey shred- 
ders are playing a part in the 
development of new materials! 






Jettrey 42” x 72” cane shredder. 


AD 
Export Division JM y 
THE JEFFREY MANUFACTURING COMPANY > y E E E E —Hh 4 
Columbus 16, Ohio, U.S.A. 
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26" -.36" 15 - roll cone mill at Ureña, driven 4h; 
by five 148 HP individual steam turbines. Within 


a period of 18 months 
Ci* de FIVES-LILLE hos : 


se! up the foundations 
monufactured 

shipped the equipment 
ossembled 


EVERY tor the 
MACHINERY Ureña Sugar Factory - Refinery 
FOR (Venezuela) 
SUGAR FACTORIES 
REFINERIES 
DISTILLERIES 


ATAN ARI 


O EAS II CABLE ADDRESS - FIVILLE” - PARIS 
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DARCO' treated liquid sugar 


To satisfy the most exacting consumer and the rigid requirements of the 
beverage and food industries, liquid sugar producers must meet high standards 
for freedom from odor and color. And leading liquid sugar producers are meet- 
ing these high purity standards easily and economically with DaArco activated 
carbon. 


Darco vegetable carbon does a superior purification job, either by itself or as a 
supplement to bone char refining, of scouring out the smallest traces of objec- 
tionable odor that often hangs onto liquid sugar. And at the same time, DArco 
removes colors and haze-causing impurities, assuring excellent results in the 
finished beverage or food product. 


Whether you're producing liquid grades, or granulated beet, cane or corn 
sugar, you can be sure of getting maximum yields of the highest quality 
standards—at lower cost—by refining with DaArco. Write to us for technical 
facts, and for recommendations on your specific refining application. 


CHEMICALS 
DIVISION 


TLAS 


REG. U.S. PAT. OFF. POWDER COMPANY 
WILMINGTON 99, DELAWARE 


In Canada: Alas Powder Company, Canada, Ltd. 
Branttord, Ontario, Canada 





*"Moachining Beet Pump Cesiag.” 


<péet ... 


E) 
E 


The people at Harland know a lot about the transportation of sugar beet by pump as they are among the 
world's largest makers of centrifugal pumps of all types. Engineers in beet growing countries appreciate the importance 
of being able to pump beet whole and without damage up to 25 metres high—+they choose Harland pumps 
for reliability. Wherever beet sugar is grown you will find Harland pumps in operation. Harland 
engineers appreciate your needs and special problems and are always pleased to discuss your pumping problems. 


HARTLA NOD 
SWALLOWGLIDE PUMPS 


THE HARLAND ENGINEERING CO. LTD., ALLOA, SCOTLAND 
EXPORT SALES OFFICE HARLAND HOUSE 20 PARK STREET LONDON W.I. 
BRANCHES TWNRAOOSRNODO JT TH.EE e 


Li 
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NOW FULL AUTOMATION 
withthteo NEW FLETCHER-MATIC 
SUGAR CENTRIFUGAL 


FLETCHER COMPLETE AUTOMATION TAKES THE 
GUESS WORK OUT OF SUGAR CENTRIFUGALS 





SIMPLY PUSH A BUTTON. THE CONTROL DOES THE REST. 


. feeds massecuite into the machine. Sizes 20 to 48 inches (1 to 15 cubic feet 


. . provides an accurate timed wash. capacity). 

. - . puts it through the final drying process. Hydraulic, steam or electric drives— 
. . brakes to unloading speed. belt or direct connection available. 
. . maintains appropriate UNLOADING SPEED. 
. . unloads. 


Accurately timed cycles are adjustable. 


Unbalanced load knock-off stops machine in 


. recycles. the event of severe unbalanced load. 


AUTOMATION FOR YOUR PRESENT SUGAR CENTRIFUGAL. Fletcher can 


supply the components to make any bottom discharge centrifugal machine fully automatic. 


Ve VI DP lercher Works USA. I am interested in more information about the 


Fletcher Fully Automatic Sugar Centrifugal. 





THE FLETCHER WORKS, INCORPORATED Pn 


CENTRIFUGAL DIVISION a A 
2ND £ GLENWOOD AVE. O 
PHILADELPHIA 40, PA. > o 


A a o 














MAY e 1957 





SALZGITTER 


INDUSTRIEBAU GESELLSCHAFT MBH 
SALZGITTER-ORUETTE 


phone: Salzgitter-|mmendorf 5411 
wire: Huettenbau Braunschweig 
teiex: 0952 837/38 reichswerketr 


As 
engineering 
company 
we design 
and develop 
complete 
sugar factories 
for beet and cane 
and erect 
these plants as 
independent 
general 
contractors 














As 

manufacturers 

we make and supply 

any equipment for 

cane and beet sugar factories 

5.8. 

cane roller mills of modern welded 

design, evaporator, vacuum and centrifugal 
stations, crystallizers, mixers and conveying 
elements, and diffusion plants for beet sugar 


factories 


SALZGITTER MASCHINEN AKTIENGESELLSCHAFT 
SALZGITTER-BAD 


phone: 441 
wire: samag salzgitterbad 
telex: 0953 805 samagsalzgitter 





R.T. Continuous 
Diffuser with ca- CON Y INUOUS 


pacity of 3000 tons 


A DIFFUSER 


The only diffuser which includes all 
the following advantages: 


Ideal flexibility of operation, with perfect regularity of results; a tempo- 
rary shutdown, even a long one, has no undesirable effects. 


7 Perfectly controlled counter-current throughput of juice and 
cossettes; there is no channeling, nor stagnant zones, 


Retention time of the juice is only half as long as that of the cossettes; 
there are no undetermined losses during the time needed for thorough ex- 
traction of the sugar. 


4 Losses of sugar in pulp, with equal juice drafts, are the least. 


5 The internal structure of the diffuser comprises no moving mechanical parts. 


Societe Sucriere D'Etudes et de Construction 


RUE AENDOREN, 1 TIRLEMONT, BELGIUM 
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Crystal-clear sugar crystals... 
yours with LINK-BELT Roto-Louvre granulators 


Gentle, uniform drying 
eliminates conglomeration 
—prevents degradation 





























REE-FLOWING, sparkling-clean crystals—cool 
parese for bagging or storage—that's the 
big, cost-saving difference the Link-Belt Roto- 
Louvre granulator makes in sugar drying effi- 
ciency. Its gentle rolling action prevents scouring 
or breakage of crystals .... minimizes dust. And 
controlled heating dries every grain of sugar 
uniformly . . . shortens the retention period ... 
prevents overheating. 


Common-sense design 
assures effective heat transfer 





In addition, Roto-Louvre eliminates need for 
extra handling and equipment. lts compact de- 
sign requires only half the space of conventional 
granulators. For facts on these and other Roto- 
Louvre advantages, contact your Link-Belt repre- 





Roto-Louvre has largest volume 
of air penetrating thin bed of 
material near feed end, where 
greatest evaporation must take 
place. As material moves for- 
ward and bed becomes thicker, 
smaller air passages reduce vol- 


ume of air passing through bed, 
preventing overheaiing. Precise 
control of input air temperature, 
exhaust and conditions of mate- 
rial travel assures maximum 
heat transfer per cubic foot of 
air. 





sentative, or write us direct. Ask for Book 2511. 
e 





LINK-BELT COMPANY, Export Division Dept. 5-SYA, 
2680 Woolworth Bidg., New York 7, U.S.A. 


Please send me 20-page Roto-Louvre Book 2511. 


Name 6. ... w 

a ÑO 3% ROTO-LOUVRE GRANULATORS 
Address LINK-BELT COMPANY: Engineers - Manufacturers + Exporters of Machinery 
for Handling Materials and Transmitting Power +»  Established 1875 
EXPORT DIVISION: 2680 Woolworth Bidg., New York 7, U.S.A., Cable 
Address: Linkbelt—New York + Representatives Throughout the World 


14.508 
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WERKSPOOR grasshopper type dryer-cooler 
at First Netherlands Co-operative 
















Beet Sugar Factory “Sas van Gent” 





Des htw WERKSPOOR grasshopper type 


Úrgt-cietn, keeps the lustre of your sugar 





with its simple and low construction, 
economical working, built in any 
capacity you may require, this modern WERKSPOOR Steam 


washed sugar 
apparatus will guarantee you: 850 


e absolutely undamaged crystals Delega 
LED ETE , 
e drying and cooling in record time containing nolsturo 
2 /. water contents 
close contact air-sugar 60% 0 


completely dust free atmosphere 






ACHI 
oDÉ " NEFA B 















2 a 
STORK z= VM:E - SOON 
Sox Ke w EKsPoo%, 









For grasshopper type dryer-coolers please apply to Werkspoor, Amsterdam 


SUGAR y AZÚCAR 








1857 


1957 


Squier Cane Feed Tables deliver cane 
to Squier Levellers and Cane Knives 
in an even, uniform flow. 


Squier Triangular-Stress Cane Mills 
exert even pressure on cane for highest 
possible extraction. 


sucC ERY 


For your 


, Write 
“Squier” our e finest 


machinery 2 industry. 


Squier Vacuum Pans 
provide natural, rapid 
circulation for fast 
strikes. 


ENGINEERS ... MANUFACTURERS 
BUFFALO, NEW YORK USA. 





Squier Dryers produce evenly 
dried, free-flowing crystals at 
low heating and maintenance 





Fulton heavy-duty Revolving 
Cane Knives thoroughly 
prepare the cane for more 
efficient grinding. Up go 
extraction rates. Down go 


per-ton costs. 


Add FULTON Revolving 
Knives to your cane carrier, 
They're designed for 
low-cost installation and 
maintenance, adaptable to 
electric motors, steam 


turbine, or V-belt drives. 


CONSULT YOUR LOCAL FULTON 
ENGINEER-REPRESENTATIVE OR WRITE 


FULTON 


¡RON WORKS COMPANY + ST. LOUIS 10, MO., U.S.A, 


¡RON Wo 
- », 

Oy .. 5. o 
2 


FOR MORE PROFITS PER TON OF CANE 
THE ANSWER 1S ALWAYS 


COMPLETE MILLS - GEARING - CRUSHERS « PARTS 
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New Golden Jubilee Deluxe Pickup 
—the longest body in its class! 
Also, pickup with standard body and cab. 


New 


New A-Líne models range from pickups to 
33.000 lbs. GVW 6-wheelers. Other 
International V and R-Line models to 90,000 
lbs. GVW. Gasoline, diesel, six and 


V-eight engines according to models. 


Neus Olion Sila ! We Usable Pavon! Cost Lana lo Gun! 


50 YEARS OF TRUCK QUALITY 


The new Golden Anniversary 
International Trucks are the 
crowning achievement of fifty 
years in the industry by the maker 
of the world's most complete line 
of trucks—International ! 
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They're action styled with new, 
straight-as-an-arrow functional lines 
that set a new style pace in appear - 
ance, comfort and handling. 
They're powered by new engines 
that deliver more usable horsepower 
—including the most powerful “six” 
available in its field! They have ex- 
clusive new cab mountings for a 
quieter, smoother ride. New brakes, 
new steering, new frames are only 


part of a long list of new features, 
from bumper to tail light. 

The result is the new A-Line of 
International Trucks that-—more 
than ever before—are built to cost 
you least to own. 

See your 1H Distributor soon and 
drive the newest International! 
International Harvester Export 
Company, 180 N. Michigan Ave., 
Chicago, IIl., U.S.A. 











Industrial helps sugar refinery in 
Middle East yield sweeter profit! 


FILTERS AND PROCESS 


These four Industrial Horizontal Filters were installed 
at the factory of Saturs in Tripoli, Lebanon, which 
produces 110 tons of refined cane sugar per day. The 
filters, with a combined filtration area of approxi- 
mately 1400 square feet, filter syrup at 70? Brix, 190F. 
for removal of activated carbon and impurities in the 
counter-current carbon process. 


ENGINEERED FOR THE JOB 

In this case the filters were engineered to also act as a 
large portion of the clarification station. This made it 
possible to eliminate several decanter tanks and greatly 
reduce the invert losses that normally occurred when 
juices had to be held in a system decanter tank for 
hours at high temperatures. The heated sugar juices 
are now chemically treated and routed to a single 


decanter tank for a few minutes contact time and then 
directly to the filtration station. This entire process is 
being performed with only 1/6 the filter station labor 
previously required. 


Remember . . . Industrial makes Horizontal, Vertical 
and Tubular Filters .. . so whatever your filtration 
problem may be, you can depend on Industrial to not 
only build but to engineer and recommend without par- 
tiality a system most applicable to your process 
requirements. 


Want to know more 
about these fine 
filters? . . . Write for 
Bulletin No. 111 

No. NH-122 

No. TS-160 


-INDUSTRIAL 


FILTER 8 PUMP MFG. COMPANY 


5928 OGDEN AVENUE + CHICAGO 50, ILL. 
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Maintenance Scheduling and Procedure 
Evaporator Tubes 


E SUGAR plants, heat transfer or processing 
such as 
heat exchangers, transfer lines, evaporators 
and 


units containing tubular elements 


boilers—are basic plant equipment. 
Keeping these units in top working order 
is important not only as a matter of routine 
maintenance, but in overall 


Selecting and using 


controlling 
plant operating costs. 
the proper tube cleaning equipment on an 
established maintenance schedule is a sub- 
stantial factor in lowering plant operating 
costs, 

The 


caused by 


fouling of evaporator tubes is 
high temperature, 
precipitation of solids, low velocity of flow 
through the tube, cutting units off stream 
with normal settlement of solids and the 
congealing action of certain liquids. The 
range of scale deposits is wide, ranging 
from flint hardness to soft and gummy de- 
posits. cling to the 


localized 


Some hard scales 


By A. John 


Thomas C. Wilson, Inc. 
Long Island City, N. Y. 


metal walls with great tenacity; others are 


readily dislodged by mechanical cleaning. 
The chemical composition of scale includes 
carbonates, 


algae and iron oxide, to mention a few. 


calcium compounds, silicates, 
Each type of scale presents a special prob- 
lem concerning the proper combination of 
tools and methods to use. 

Tubes can be cleaned mechanically and, 
in some Mechanical 
only 


cases, by hand. 
wide use, are the 
that 


around tube cleaning 


cleaners, in types 


of cleaners can do most of the all. 


jobs in a plant. Re- 
cent advances in mechanical tube cleaner 
clean 


tubes with sharp hairpin bends, plugged 


designs have made it possible to 


tubes and tubes of every size in all types 
of equipment. In addition, inexperienced 
plant personnel can use this equipment at 
any time. No 


elaborate preparations or 


chemical scale analyses are required. 


Fig. 1. Sections of tubes before and after cleaning with mechanical equipment. 
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right mechanical cleaner 
job calls for ascertaining only a 
the types and size of tubes 
require and 
amount of deposit to be removed and the 
available. 

All tube cleaners operate on essentially 
”punch- 


Selecting the 
for every 
few factors: 
which 


cleaning, the type 


power 


the same principle: “turbining” or 
steam- 
driven 
cutter, 


ing” the tubes with air-, water-, or 


motor-driven tools or electrically 
shaft units. A 


other accessory 


flexible revolving 
attached to the 
dis- 
lodge scale and other deposits in the tube. 


of an 


brush or 
motor, is driven through the tube to 


particular 
hardness and 


Choice accessory for a 
job depends on the type, 
thickness of deposit to be removed, and 
the construction of the tubular equipment. 

Cutterheads, used in straight or curved 
tubes are suitable for removing hard and 
thick deposits. The selection of a cutter- 
head depends on the type of deposit to be 


thick 
cutting 


In the case of very scale, 
with a limited 
do the best job of “roughing out” 
time. When the thin 


and not too hard, a cutterhead with greater 


removed. 
cutterheads area 
usually 
in a short scale is 
cutting area is preferred. 

One type of cleaner specifically designed 
high- 
powered air mótor operating outside the 
tube bundle like a drill. trans- 
ferred through a rotary hollow drill shaft 
which holds the cutterbit, brush, or scraper. 
The hollow shaft provides the means for 
introducing a 
fouled matter, 
keeps the bit cool. 
from light to heavy duty is available. 

Selection of the medium is 
important. Air or water are the usual 
scavengers. Scavenger must be 
high enough to overcome the forward thrust 
of the manual feed pressure. If the scaven- 


for heat exchangers consists of a 


Power is 


softens 
and 
A range of these tools, 


scavenger, which 


washes away debris, 


scavenging 


pressure 
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Fig. 2. Basic tube cleaning equipment for water tube boilers, including (left to 
right) expanding wire brush on flexible shaft to motor, cutterhead, and drill head. 


ger pressure falls below the feed pressure, 
the exhaust holes in the bit may clog, par- 
ticularly if the tube is plugged. When a 
tube is plugged, the smaller the tube, the 
greater the scavenger pressure required. 
The extra pressure is necessary to elimi- 
nate plugging of the cutterbit and, be- 
cause the relative size of the rotating shaft 
blocks the inside of the tube, it takes more 
pressure to force out the debris. 

The cutterbit used with the drill type 
of cleaner is capable of sustained opera- 
tion at temperatures up to 700”F, Cutter- 
bits are generally designed with two or 
three flutes and have a cutting angle of 
approximately 120 Some cutting edges 
are rather stubby and ground with reverse 
rake angles. Occasionally, for some 
plugged tubes, auger-type bits are used 
when the deposit is spongy. "With hard 
deposits, however, the fluted carboloy type 
of bit is most popular. When tubes are 
not plugged and deposits are 
powdery, expanding brushes or 
can be used. 

For soft deposits in tubes containing nu- 
merous curves and sharp bends, there are 
expanding brushes and expanding scrapers 


soft or 
scrapers 
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to overcome the disadvantages of fixed- 
diameter brushes and cutters. In the ex- 
panding brush, the wires are arranged in 
tufts or clusters, forming what is known 
as a cartridge. Each cartridge is mounted 
in the brush body in such a way as to 
give the brush element some radial play. 
When the wires become worn, it is a 
simple matter to replace the cartridge. The 
expanding brush will clean from 10 to 
20 times as many tubes as a fixed-di- 
ameter brush. 

Expanding scrapers are similar to ex- 
panding brushes, but instead of brush wire 
refills, hardened steel scraper blades are 
fixed to the sides of the holder. They 
are useful for removing soft, gummy or 
wet deposits which would ordinarily clog 
the bristles of a brush or the teeth of cut- 
ter wheels. They are also useful for clean- 
ing fly ash and soot from fire tube boilers 
and boiler air preheaters if tubes have not 
been in service for too long a time without 
previous cleaning. 

The power used to drive the cleaner is 
mainly determined by the available power 
at the installation. Refineries and process 
plants long ago established compressed air 





as being advantageous. Air power is the 
fastest, most powerful and most efficient 
method. The cleaner loosens the deposit, 
which is then blown out of the tube by the 
exhaust air of the motor. The recom- 
mended pressure is 80 to 100 psi, although 
it is possible to use pressure as low as 
50 psi. 

Water driven cleaners, while not usually 
as powerful as those driven by air pres- 
sure, are quieter, and the water flushes 
the tube simultaneously while cleaning. 
Operating pressure varies from 125 to 250 
psi, the smaller sizes of the tube cleaning 
units requiring higher pressure than the 
larger sizes. It is important that drain- 
age facilities be available to drain off ex- 
haust water at approximately the 
rate as it is fed by the equipment. 


same 


Steam powered units are substantially 
the same as air driven units, and require the 
same pressure. Less leeway is permitted 
in pressure ratings, however. At pressures 
below 80 psi, excessive condensations may 
occur and above 100 psi the operation may 


become hazardous due to the increased 


temperatures. Live steam, always a po- 
tential hazard, requires a great deal of 
care in its use. 

In summary, air cleaners are fast and 


powerful but are noisy and stir up dust. 
Water hold down dust, but are 
slower and require rapid drainage facili- 
ties. Steam cleaners sometimes have a de- 
sirable softening effect on some types of 
deposit, but live steam is always a poten- 
tial hazard. Electric cleaners are quiet and 
sometimes are the only 
be used. 


cleaners 


cleaners that can 

Tube cleaning accessories are generally 
dependent on centrifugal force. Except for 
electrical flexible shaft units, most tube 
cleaners develop their peak horsepower at 
approximately 4,000 rpm. 
performance is obtained from 
3,500 to 4,000 rpm.  Indications are that 
rapid cleaning and a reasonable amo": of 
service life can be expected at these =pesds. 

The best way to make sure the ¿ubes 
are cleaned on time is to set up mainte- 
nance schedules and keep records of all 
relevant information. Each unit, such as 
an evaporator body, should be listed on a 
separate card, with the following informa- 
tion: 


Their optimum 
anywhere 


1. Frequency of cleaning 

2. Last date cleaned 

3. Condition of tubes at last downtime 

4. Character of deposits encountered 

5. Equipment used in cleaning 

6. Condition of tube cleaning equipment 

Keeping a tube cleaning “timetable” 
for each unit pays off in several ways. 
First, each piece of equipment can be 
taken care of at the proper time, and ex- 
cessive scale accumulation will be pre- 
vented. In addition, a glance at the records 
will indicate whether scale thickness out 
of the ordinary has occurred. This will 
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also serve as a reminder for any spare 


parts which must be ordered for cleaning. 

In setting initial 
the should 
A visual inspection can determine 


up an tube cleaning 


schedule. tubes first be in- 


spected. 


the condition of the tube for only a short 
distance of its length, but will give a 
fairly accurate idea of whether the tube 
needs cleaning. 

lf the present condition of the tube is 


known and also the date of the last clean- 


ing, a cleaning schedule can be 


good 
worked out for given equipment. Sticking 


to this maintenance schedule and using 


the right cleaning tools for the particular 


Fig. 3. 


spare equipment, such as brushes and cut- 
Whatever 


used at 


ter wheels, should be on hand. 
the 
the 

If the cleaner is air-powered, the hose 
should be checked. If 
wear is apparent at or near the coupling, 
the should be 
Electrical equipment should be grounded. 


type of power, it should be 


recommended level. 


blown out and 


hose repaired or replaced. 


Equipment using steam 
working 
used if it is 


Worn 


be  discarded. 


requires ample 
should never be 


to enter the 


room. steam 
boiler 


should 


steam 18 


necessary 
drum. or deteriorated hoses 
Superheated 


dangerous and should never be used. 






























Sectional view of curved tube showing typical application of expanding 


wire brush. 


job will appreciably help to cut plant op- 
erating costs. 

Cleaning equipment requires a thorough 
check before the operation is started. The 
motors need to be cleaned and lubricated 
if they 


ciable 


have been stored for any appre- 
if a 


Adequate 


length of time, particularly 


rust preventative has been used. 


Fig. 4. 
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Only after the cleaner has been inserted 
in the tube should it be started. 
three feet per minute is the correct rate to 
The 
tool should always be kept moving. When 
the has reached, it 
is a good idea to mark the hose; this pro- 
the 


Two or 
pass the cleaner through the tube. 


the end of tube been 


vides a convenient stop position for 


Í drill type of cleaner used on heat exchangers. The hollow drill shaft con- 
veys air or water to the bit to keep it cool and wash chips away. 






































































next tube. Under no condition should the 
cleaner be allowed to protrude from the 
tube while it is under power. 

Many operators keep their cleaners ro- 
tating when they pull the equipment back 
tube. Such thorough 


to start on another 


cleaning assures a thorough job, 
the 


operator 


even 1n 
the 
before 


stubborn cases However, 


should off the 


removing the cleaner to prevent possible in 


most 
shut power 
jury to himself. 

After the taken 
apart, cleaned, oiled and re-assembled and 


use, motor should be 


the equipment carefully checked and stored 


for the next job. Worn parts should be 
replaced at this time, so the equipment 
will be ready when needed Although an 


anti-rust compound is frequently used, its 
non-lubricating quality causes many opera- 
tors to good machine oil 


use a grade of 


instead. 


Zerban Sugar Assn. Meets 


At the New York Chemists Club on April 
24, the Zerban Sugar 
luncheon. An interesting talk was delivered 
by Dr. E. P. Barrett of Baugh and Sons on 
the development and use of granular adsor- 


Association met at 


bents in the sugar industry. Among the 
other distinguished guests was Yacoob 
Evazzadeh of the sugar machinery main- 


tenance and repair division of the Iranian 
Industrial Institute 
completing a five months tour of the United 
States sugar industry. E. W. Harris, Atlas 
Powder 


Government's who is 


returned 
from the meeting of the Division of Carbo- 
hydrate Chemistry of the American Chemi- 
cal Society in Miami, Florida, presided at 
the luncheon. 


Company, who recently 


Carlton W. Crumb 





W. Crumb, Dorr-Oliver 
of Tecnical Data, passed away on Apriz 6, 


Carlton Director 
1957 in Stamford, Connecticut, following a 
brief illness. A member of the Dorr-Oliver 
staff for almost thirty years, Mr. Crumb was 
responsible for worldwide dissemination and 
exchange of technical information within the 
parent company and its nine subsidiary or- 
ganizations abroad. 

A native of Bainbridge, New York, he 
joined the company in 1928 after studying 
chemical engineering at the University of 
Michigan. He served successively as Man- 
ager of the Central Sales Division, Sales and 
Market Analyst and Sales Promotion Man- 
ager prior to assuming the newly created 
post of Director of Technical Data in Octo- 
ber 1955. In his last post, Mr. Crumb pro- 
moted a high degree of interchange of tech- 
nical information with the various divisions 
of the company. 











New Techniques Required for Bulk Handling 








Preparing White Sugar for Silo Storage 


ul ECONOMIC reasons the sugar industry 
is turning more and more to storing sugar 
in round concrete To avoid as far 
as possible all risks in the storage of sugar 
it is necessary to observe certain special 
conditions which have mostly been con- 
sidered unnecessary with systems of stor- 
age heretofore employed. 

Before German sugar technologists be- 
came interested in building sugar silos with 
special reference to climatic conditions in 
this country, the Swedes and Americans 
had already made a good start, and had 
freely placed their experience at our dis- 
posal. Special reference is here made to 
work published by the Great Western Sugar 
Company. 

The German food laws lay down certain 
necessary requirements in the construction 
of sugar silos concerning the character of 
the inner space of the silo, and the smooth- 
ness of the walls. In addition, attention 
must be paid to the fact that until it has 
become fully dried out, the mass of con- 
crete gives up moisture to the sugar, which 
under certain conditions may continue for 
as long as two years. Special consideration 
must also be given to the fact that the 
initial temperature of the siloed sugar de- 
creases as the outside 


silos. 


temperature de- 
creases, 

Types of concrete silos are known which 
have an interior lining of pine or fir wood; 
in others there is an inner air space of 4 or 
5 cm; in others there are outer and inner 
wooden sheathings, and some with exterior 
heating. 

It has been noticed frequently that when 
sugar-filled bags placed in the center of a 
mass of stored sugar the sugar therein be- 
comes crusted, even when the bagged sugar 
contained no more than 0.04% of moisture. 
This occurs mostly with the finer cystalline 
grades of sugar; coarse crystals are not so 
likely to become crusted; in these cases 
temperature and humidity of the air were 
carefully controlled, but it was overlooked 
that opening and closing the tower caused 
fundamental changes in these conditions. 
Crusting depends on both the humidity of 
the outer air and the size of the crystal 
grain. lf provision is made for keeping the 
tower closed, with a small opening for fill- 
ing shielded by a warmed air centrifugal, 
the sugar may be prevented from crusting. 

In consideration of such experience it 
became evident that in handling silo sugar, 
the following requirements are imposed on 
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by Arthur Schweiter 


Engineer, Biittner-Werke, Germany 


the sugar dryer and the sugar cooler in 
order to obtain a first class product: 


a) protective drying with corresponding 
cooling of the sugar, 

b)  preserving the high brilliance of the 
sharp edged and smooth surfaces of the 
sugar crystals, without rubbing, 

operation and 
water-washed sugar, 


c) continuous output of 


d) small steam and power consumption, 
e) no need for any kind of dust-recovery 
system, 

f) storage of this sugar in a concrete silo 
without crusting. 

From the very beginning the sugar must 
be brought into the well and 
cooled. A second drying is very dangerous 
on account of the possible 
conglomerates. 

From a large number of determinations 
of 'moisture in sugar the following facts 
were established: 

1) A sugar (K) had 0.0275% of moisture 
before sifting; when brought into the dryer 
five minutes later it had 0.0321%, moisture; 
brought into the dryer ten minutes later it 
had 0.0362%. and if the delay between 
sifter and dryer was fifteen minutes the 
sugar had 0.045% moisture. In these tests 
the laboratory temperature was 22”C. and 
the relative air humidity was 62%. 

2) In a Biittner granulator that was work- 
ing on the counter-current principle under 
a guarantee of 1200 Kg. output of sugar 
per hour with a moisture content of 0.038% 
the sugar temperature was 41”C, the out- 
side temperature 20.5"C with 61% relative 
air humidity. When the output weas raised 
by 8% to 1300 Kg/h under the same con- 
ditions the sugar temperature rose to 46”C., 
Behind the granulator elevator the sugar 
had 0.51% of moisture. 

3) The Biittner turbo dryer coupled in this 
installation with a pre-dryer DBP, was 
working under outside air with 85% mois- 
ture at 16”C, Heating the dryer was ac- 
complished by means of 2nd evaporator 
vapor at 113"C; sugar temperature at the 
inlet was 42” and at the outlet 28*C; the 
water content at the inlet was 0.92%.- and 
at the outlet 0,021%. The guaranteed out- 
put was 240 metric tons/day with 0.021% 
of moisture, whereas raising the hourly 
capacity produced 275 metric tons/day 


silo dried 


formation of 


with 0.029% of residual moisture. In this 
operation there was no abrasión or dulling 
of the crystals, though the thickness of 













sugar layers on the dryer plates was in- 
creased by about 3mm. 
The sifting analysis of this sugar was: 


grain over 1.2 mm 
1.2 -1.0 mm 1% 
1.0-0.75 mm 9.0% 
0.75 -0.5 mm 51.6% 
0.5 - 0.4 mm 19.3% 
0.4 -0.25 mm 14.6% 
under 0.25 mm 4.27, 


3% 


The sugar outlet of this apparatus was on 
the opposite side of the cooling air intake 
which, as shown farther on, was of impor- 
tance. 

My observations on this matter are con- 
firmed by the work of Lindblad, McGinnis, 
Powers and their 
F.C.U.M.S.A. report. 

The vapor pressure of the thin film of 
syrup that surrounds the crystal regulates 
the water uptake of the sugar. that is, the 
water content of a crystal is in a particu- 
lar equilibrium with the relative air hu- 
midity; further, the vapor pressure is de- 
termined by the size of the crystal and the 
temperature; it is greater in thin than in 
greater concentrations. When the relative 
air humidity is greater than the vapor 
pressure of the film of syrup, the sugar will 
take up more water until the two vapor 
pressures are again in equilibrium; how- 


associates, and by 


ever, if the relative air humidity is the 
smaller, water will evaporate from the 
syrup and a new equilibrium will be  *aup- 


lished. 

The water vapor in the air is referred to 
not only as relative humidity but also as 
vapor pressure, absolute  moisture, or 
dew-point. By dew-point is meant the point 
to which air that is unsaturated with water 
vapor must be cooled until it becomes satu- 
rated. For example, if the moist air at 
67.5"C. and a relative humidity of 10%, 
its dew-point can easily be determined with 
the help of the well known hygrometrie 
diagrams. Often it is required that a sugar 
to be siloed my contain up to 0.03% of 
moisture and is to be cooled down to 35”C., 
the relative humidity being 60%, and in 


this operation the following circumstances 

must be taken into consideration : 

1. The outside temperature. 

2. The grain-size analysis of the sugar. 

3. The quality (purity of the sugar). 

4. The highest and lowest capacity of the 
installation. 
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From McGinnis” “ideal curve (Beet 
Sugar Technology, p. 367) it may be seen 
that a sugar with the highest possible 
purity, at 60% relative humidity, can be 
reduced to 0.02% moisture content. With 
other kinds of sugar having different crystal 
sizes and different purities, the curves 2-5, 
by altering the relative humidities, will 
reach equilibrium of vapor pressures at 
87.7 relative humidity (see accompanying 
diagram). 

Here we see, for example, two kinds of 
sugar which at 60% relative air humidity 
can attain only about 0.04% residual mois- 
ture. These sugars therefore cannot fulfill 
the requirements stated above. Tf these 
sugars are to become non-crusting sugars 
they must be passed through the turbine- 
cooler in a that will 
reach the very low temperature. 
Therefore. they are to be cooled below the 
stated requirement, which calls for a sugar 
temperature of 15-20"C above the outside 
In order to do this, the dry- 
ing and cooling capacities of the installa- 
tion must be enlarged. 
the the granulator 
drum cannot be changed, the capacity and 
the degree of cooling obtainable are fixed, 
if other conditions remain the same. The 
concurrent-flow principle formerly used, 
whereby the sugar and the warm air flow 
in the same direction must be changed to 
counter-current flow. In this way the out- 
passing sugar comes into contact with the 
hottest air, and for this it is necessary that 
the cooler, which has usually been mounted 
on the same axis, must be mounted sepa- 
rately. Unfortunately, in this case the cool- 
ing air meets first the hottest sugar, which, 
as mentioned above, must be avoided. 

This difficulty that attends the handling 
of silo sugar may assume various aspects; 
in other countries with smaller atmospheric 
moisture content and higher outside tem- 
perature, the conditions are naturally dif- 
ferent from those that prevail in Germany; 
for this reason the installation must be ar- 
ranged to meet the existing circumstances. 

The Biittner turbine-dryer and 
cooler, pre-dryer DBP, is especially 
fine crystals or water-washed 
the combination turbine-dryer 
and cooler are used without the pre-cooler. 

In the of water-washed sugar, or 
sugar with high water content the pre-dryer 
brings the water content down from 1.5 or 
2.0% to about 0.20%. On the plates of the 
turbine dryer, this sugar is brought down 
to about 0.04% and in the cooling eom- 
partment of the same apparatus to a re- 
sidual water content of 0.02% when the 
outside temperature is +25”C and the rela- 
tive humidity is 57%. If the outside tem- 
perature is +15”C the corresponding sugar 
temperature at 60% relative humidity is 
+26.5"C. 

On this account the sugar is discharged 
from the pre-dryer to the turbine dryer 
with about 0.20% moisture; if this point 


manner such they 


silo at a 


temperature. 


Since diameter of 


new 
with 
designed for 
sugar, while 


case 
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is overpassed, rubbing and reduced dimen- 
sions of the erystals with all their disad- 
vantages will result. On the other hand, in 
both the turbine-dryer and cooler the pre- 
dried sugar will undergo gentle handling 
when spread on the plates in thinner layers. 

As far as possible the pre-dryer drum 
should be mounted directly above the tur- 
bine dryer. Under this arrangement use of 
warm air from the outside is dispensed 
with, and the flow of materials will proceed 
without disturbance. 

It is well known that in classifying sugar, 
the capacity of the vibrations when han- 
dling ground sugar is only about half that 
when handling crystal sugar; the greater 
agitation of the grains and a higher dust 
fraction strongly influence the manner of 
operation. This is one of the reasons why 
at the present time nearly all sugar fac- 
tories are turning away from granulators 
of the old design because of variations in 
capacity and quality of the product. 

In cases where appreciable increase of 
capacity is where 
sugar, sugar or washed 
sugar is to be handled or worked over, the 
pre-dryer DBP 


being considered and 


silo fine-crystal 


may be connected in, or 


Fig. 1. (Vertical axis) Relative air humidity in %; 


some extra plates may be added to an exist- 
ing dryer. Also, when new turbine coolers 
are being built in regions where there are 
large variations of the outside temperature 
during the sugar campaign, there may be 
built into the air-suction duct opposite the 
sugar outlet a hot-air or cool-air battery. 
This arrangement will allow control of the 
temperature and moisture situations. 

It is especially desirable to install the 
Biittner turbine dryer and cooler with the 
pre-dryer DBP as close to the silo as may 
be practicable. In such case the sugar fac- 
tory, on the one hand, may quickly trans- 
port the dried and cooled sugar to the silo 
through a “climatized” transport element, 
and on the other hand there will be the 
possibility of withdrawing sugar from the 
silo in contact only with air which has been 
appropriately heated, and sending the sugar 
back through the turbo dryer. In this man- 
ner the sugar, which in the course 
of time may have acquired a molasses odor, 
will again become odorless. In this opera- 
tion a large volume of air will aerate a 
large surface of sugar spread thinly on the 
plates and continually be relayered 
in passing from one plate to another. 


siloed 


will 


(horizontal axis) moisture content 


of the sugar in %. Moisture content of crystal sugar at different air-moisture contents. 
Curve 1: Sugar of highest purity (McGinnis); Curve 2: Fine Crystal sugar C4 of factory 
A; Curve 3: Coarse raffinade of factory B; Curves 4 £ 5: Crystal sugar C4 of factories 


C and D. 
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N.Y. Sugar Club Meets 





Government 


last meeting of the current series of 
the New York Sugar Club was held at the 
Downtown Athletic Club on Monday, April 
22nd Lawrence Myers of the Sugar Divi- 
sion, Commodity Stabilization Service, U. $. 
Department of Agriculture, addressed the 
members and guests. A slightly abridged 
version of his speech is given below: 

It seems to me that three points merit 
discussion: First, quota management prob- 
lems resulting from revisions in the Sugar 
Act; second, the administrative actions 
taken as a result of changes in the supply 
and demand situation since last summer; 
and third, some of the ground rules neces- 
sary for the successful administration of the 
Sugar Act. 

From time to time question has been 
raised as to whether the revised quota pro- 
visions of the Sugar Act can be adminis- 
tered successfully. Definitely 1 think they 
can be, although this necessitates full 
recognition by both government and in- 
dustry of the changes that have been made. 

I think it is also worthwhile to review 
how the quota mechanism operates season- 
ally and geographically. Under the Sugar 
Act all quotas apply to the calendar year as 
a whole or to the part that remains after 
the quota is established or revised. There- 
fore, a quota can be filled at any time after 
it is established within the calendar year 
to which it applies. Exact requirements 
cannot be determined until the end of the 
year. 

In every year except 1951 since the 
Sugar Act of 1948 has been in effect, we 
have had short supplies on the east coast 
at the year-end. Year-end shortages are not 
of concern in the west because of stocks of 
Hawaiian sugar and the seasonal peak of 
beet sugar supplies. Neither are year-end 
shortages of concern in the south because of 
the mainland cane harvest. When quotas are 
too small the shortage is felt in the north- 
east. This will be true to an even greater 
degree in the future than it has been in the 
past. 

In the past, as you know, we have tended 
particularly to keep our controls on the low 
side during the early part of the year. There 
were five reasons for this: First, our uncer- 
tainty as to the year's final requirements; 
second, the fact that demand is usually low 
during the early weeks of a calendar year; 
third, the Caribbean crops tend to weigh 
heavily on the market during the harvest 
season; fourth, it is desirable to avoid the 
many technical difficulties that are involved 
when quotas are reduced late in the year; 
and fifth, it was the purpose of the Depart- 
ment to keep quotas small enough so that 
sugar would sell in the domestic market at 
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Lawrence Myers 


a significant premium over prices prevail- 
ing in the world market. 

Heretofore, it was a rather and 
simple practice to wait until late in the year 
before making the final quantities available 
so long as we could dip into a huge Cuban 
surplus that could be shipped quickly to 
this country and pinpointed into the area 
of need. Currently the Cuban surplus does 
not exist and supplies made available under 
present quota increases are diffused. 

That brings me back to the changes 
brought about by the revised legislation. 
Under the amended Act, 55 percent of in- 
creased requirements are supplied by the 
domestic areas and 45 percent by foreign 
areas. Cuba, that formerly supplied 96 per- 
cent of such increases, will now supply 


safe 


approximately 30 percent and full duty 
countries as a group will supply 15 per- 
cent. Of the domestic suppliers, Puerto 


Rico, which ships to the east coast, will 
supply 13 percent. If all of these areas are 
able to fill promptly any additional quotas 
that might be supplied to them late in the 
season, the east coast would get 58 percent 
of any late season increase in the con- 
sumption estimate. Under such conditions, 
if the Northeast should require an addi- 
tional 50,000 tons of sugar late in the year, 
a quota increase of 90,000 tons should sup- 
ply it to them. The remaining 40,000 tons 
would, of course, be marketed by producers 
in the South and West. 

However, the Puerto Rican industry has 
indicated that it will have a deficit this 
year. In such case, any increase in its quota 
would be reallocated to the other domestic 
areas. This would restrict supplies to the 
Northeast to the 45 percent that would 
come from Cuba and the full duty coun- 
tries. On this basis it would require an in- 
crease of 110,000 tons in the total estimate 
to make 50,000 tons available to the North- 


east. 





and The Sugar Market 


At this point I should like to observe that 
Cuba, the Dominican Republic, Mexico, and 
Peru have each given us assurances that 
they will fill their quotas, regardless of 
how much the world price may exceed our 
domestic price. It is assumed that these 
commitments will be met despite the strong 
demand and favorable prices in the world 


market and despite recent sales by the 
Cuban Sugar Stablization Institute. 
I have already emphasized that tardy 


quota actions might necessitate larger in- 
creases in total quotas than would other- 
wise be required in order to provide needed 
supplies for the Northeast and 1 have em- 
phasized that such actions might result in 
the dumping of unneeded supplies onto 
the markets of the South and the West. It 
would be a mistake, assume 
that the recognition of such facts will make 
it possible for the Government to act in the 
suggested manner. lHf refiners undertake to 
treat each available lot of sugar as a dis- 
tressed cargo and all quota supplies as sur- 
pluses, they will force the Government into 


however, to 


ever tighter controls. Even more important, 
the major factor in determining whether or 
not particular quotas are adequate prob- 
ably will be the marketing practices of the 
beet and Hawaiian industries. Unless they 
supply their normal trade territories con- 
sistently throughout the they will 
create a vacuum that will be filled by other 
off-shore and foreign supplies. The supplies 
thus lost to the east coast can be replaced 
only through enlarged total marketing 
quotas. 


year 


Starting late last July evidence developed 
of a rather persistent demand for raw sugar. 
Later came responses to the threats of the 
east coast shipping strike and to the sharp 
price increases in the world market. As a 
result of the rising demand, total quotas 
were increased gradually to 9,000,000 tons. 
The entire 9,000,000 tons marketed 
and charged to quotas and the trend of 
domestic prices continued upward with the 
monthly average price for December being 
the highest for the year. 


were 


My purpose in referring to last fall's de- 
velopments is to illustrate the fact that for 
purposes of quota control it is immaterial 
whether increased demand reflects larger 
immediate consumption, purchases for 
stockpiling, or the replacement of sugar 
that has been marketed outside its custo- 
mary trade territory. Our task is to respond 
to the market. We must not fight it. 

As we came to 1957 it was apparent that 
the Cuban surplus had disappeared, that 
world supplies were tight, and that world 
prices were strong and might, under the 
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proper  provocation, become  explosive. 
These facts and possible dangers did much 
to shape our actions. We could properly 
call upon our foreign suppliers to fill their 
U.S. quotas at stable since they 
normally receive a substantial premium on 
quantities sold in our market. However, we 
could not in fairness ask foreign suppliers 
to protect us by withholding unnecessarily 
huge quantities from a hungry world 
market if ourselves, were indifferent 
about our needs. The first essential, there- 
fore, was to establish quotas at a level that 
would be as close as possible to the final 
requirement. As you will recall we set the 
1957 total quota at 8,800,000 tons in De- 
to 9,000,000 tons in 
appeared to be a 
further tightening in the situation. 


prices 


we, 


cember and raised it 


January when there 


facts about. s 


New York, ArriL 25;—U. $. 
sugar distribution during January  1st- 
March 30th was 217,000 short tons, raw 
value, behind the corresponding period last 
year. Thus, it appears that a large part 
of the excess “invisible” inventories in the 
hands of industrial have been ab- 
Although deliveries should show 
some improvement, they probably will not 
reach those of April last year, according to 
B. W. Dyer € Co., Sugar Economists € 
Brokers. In April 1956, distribution reached 
relatively high levels because bookings were 
permitted prior to a refined sugar price 
advance in that month. 


refined 


Users 
“ bed . 


Refined sugar prices have been generally 
unchanged, while spot raw sugar prices ad- 
vanced slightly from $5.60 at the beginning 
of March to $5.70 per 100 pounds. 

Sugar beet growers, as of March 1st, ex- 
plant 912,000 acres, 
compared with 830,700 acres planted last 
year, or an increase of 10%. No official fore- 
cast of sugar beet production will be made 
until July, but if 1951-1955 average yields 
are obtained a production of 13.4 million 
tons of beets would be indicated. Produc- 
tion in 1956 amounted to 13,052,000 tons. 

Mr. Robert Shields, President and Gen- 
eral Counsel of the U. S. Beet Sugar Asso- 
ciation, at the New York Sugar Club lunch- 


pressed intentions to 
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The program (embodied in the Sugar 
Act) has been sold to the Congress and to 
the American public in part as an insur- 
ance American con- 
sumers pay premiums for sugar in normal 
years in order to have the protection of 
assured supplies at stable during 
periods of shortage or inflation in the world 
market. All of our suppliers can feel proud 
that the stabilization effort worked so suc- 
cessfully in 1950 and 1951 and to date in 
1957. 

During the past year fears have been ex- 
pressed with respect to our foreign supplies. 
Earlier this had also been of concern to 
the Congress and when the Sugar Act was 
last up Section 202(e) was written into the 
ñct to provide for a 


policy under which 


prices 


future 
quotas of any foreign country that fails by 


reduction in 


i 


», Y 
9 


more than 1U percent to fill its U.S. quota 


in a year when world prices are above 
domestic prices. Recent sales by the Cuban 
Sugar Stabilization Institute without a clear 
explanation of where the sugar is to come 
from has led to renewed questions, It is to 
be hoped that the source of the sugar will 
soon be disclosed. In the meantime we must 
rest on the record of Cuba's past perform- 
ances and that it will con- 

supplies for the US. 
Sugar Act is a tremen- 
instrument for benefiting 
industry, it solve all of 


its assurances 
tinue to protect 

Although the 
effective 
the sugar 


dously 
cannot 
the industry's problems. 

The successful administration of the re- 
vised Sugar Act will be dependent primarily 
upon the 
the sugar industry. 


moderation and self-policing of 


e 


o 


eon on March 27th, believed that an edu- 
cated guess of 1957 crop production would 
be somewhere 1,975,000-2,225,000 
tons of beet sugar. He also mentioned the 
possibility of a 50,000 ton Puerto Rican 
deficit, which could mean an increase of as 
much as 38,000 tons in the beet sugar quota 
this year. 


between 


The Philippine Sugar Association is re- 
ported to have reduced its estimate of 1957 
production to 1,210,470 short tons. Quotas 
are as follows (in short tons): U. S., 
952,000; Domestic, 220,000; World 27,500; 
and World Hardship, 22.000. After deduct- 
ing these, and adding the 1955/1956 carry- 
over of 72,000 tons, there is an 
surplus of 60,970. 

The world (%4) spot price declined ir- 
regularly from 6.38€ per pound on Febru- 
ary 28th to 6.08é on April 1st. During April 
prices rallied and % 4 spot closed on April 
25th at 6.614. 

The International Sugar Council at its 
March 6th meeting estimated 1957 world 
free market requirement at 5,650,000 metric 
tons, raw value, which was unchanged from 
its previous forecast. It also estimated that 
available supplies from participating and 
non-participating countries would be about 
6,300,000 metric tons, raw value. However, 
estimated supplies include sugar which will 


apparent 


not be available until the latter part of the 
year, and furthermore, the 
yield of beet sugar cannot be 
forecast at this stage. 


acreage and 
accurately 
It also reported that 
it had adopted further measures designed to 
ensure a maximum supply while quotas are 
inoperative, and agreed to restore quotas 
when the price falls below 3.90é. The next 
meeting will be held on July 2, 1957. 
Cuban sugar sales to 
(outside the U. S.) through March 31st, 
according to a survey by Willett 8 Gray, 
Inc., were 1,952,497 short tons compared 
with 1,310,331 
responding period last year. 
Cuba and West 
ated a trade agreement to 
February 1960, in 
undertake to 


world markets 


short tons during the cor- 


Germany have negoti- 


run through 
Germany will 
300,000 


year 


which 
tons of 


140,000 


purchase 
during the first 
each during the second and third 
Also, in 1958 and in 1959, 65,000 
tons for diversion to specified countries or 
35,000 
Forty 
Cuba on 
1,043,000 with 
1,015,000 these 
mills in 1956. However, Cuban production 
March 3lst totalled 3,620,000 
short tons compared with 3,247,000 short 


sugar and 
tons 


years. 


domestis 
had 
25th 


tons 


tons for 
mills 
April 


short 


consumption. 
finished grinding in 
with an output of 
compared 
produced by 


short tons 


through 
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tons during the corresponding period last 
year. While it is too early to predict the 
final outturn, there are some indications 
that the decreed crop of 5,150,000 Spanish 
long tons (5,849,480 short tons) may be 
exceeded, B. W. Dyer € Company con- 
cludes. 


Sugar Prices, April 4, 1957 


Ex Duty Raw Sugar, N. Y. 5.70 
Average No. 6 Raw Sugar 

January 2- April 4 5.72 
Refined Sugar Gross, N. Y. 9.10 
No. 4 Raw Sugar (f.o0.b.) Cuba 6.15 
Average No. 4 Raw Sugar 

January 2- April 4 5.95 
Futures Contract Contract 
Prices No. 6 No. 4 
May, 1957 5.73B 6.19B 
July, 1957 5.80B 6.16 
Sept., 1957 5.83N 6.14 
Oet., 1957 6.00N 
Nov., 1957 5.85N 
March, 1958 4.79 


Louisiana Fertilizer 


The weather in the Louisiana sugar dis- 
trict has been a little on the wet side during 
the month of March and the cane farmers 
are beginning to complain about the in- 
ability to cultivate properly the rapidly 
growing cane crop. Grass, they say, is 
growing just about as rapidly as the cane 
and this, of course, is not to their liking. 

Spring is the time of the year for fertiliz- 
ing the crop and it is interesting to note 
the 1957 fertilizer recommendations that 
have been jointly prepared by the Louisiana 
State Experiment Station and the U.S.D.A. 
Field Station at Houma, Louisiana. These 
recommendations are as follows: 

To plant cane on light and medium tex- 
tured soils apply 40 to 60 pounds of nitro- 
gen per acre by use of any of the common 
carriers. On heavy textured soils apply 60 
to 80 pounds of nitrogen. Where the green 
weight of legumes turned under ahead of 
plant cane is as much as 8 to 10 tons per 
acre, it is not necessary to fertilize cane. 
In most cases the yields of legumes are not 
this high. Where poor legume growth has 
been obtained before plant cane, response 
to P,O, and K,O additions could be ex- 
pected. 

On stubble cane on the medium textures 
to heavy alluvial soils of the Mississippi or 
Red River bottoms, use 80 to 100 pounds 
of nitrogen per acre. Where known defici- 
encies of phosphorus and potassium exist, 
which is usually in the very fine sandy loam 
and silt loam types, 25 to 40 pounds of 
P,O, and 40 to 60 pounds of K,O should be 
applied in addition to the nitrogen. In some 
cases the plant food may be supplied by the 
application of 300 to 500 pounds of 6-8-12, 
10-5-10, or 0-10-20 per acre supplemented 
with 50 to 100 pounds of nitrogen from 
either solid or liquid materials. 
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To stubble cane on the medium to light 
textured soils of the Pleistocene Mississippi 
terraces, which areas are largely west of 
the Teche and include the Richland, Oliver, 
and Iberia series, apply 80 to 100 pounds 
of N, 25 to 40 pounds of P,O,, and 40 to 
60 pounds of K,O. 

The entomologists of the U.S.D.A. Houma 
Station and the Louisiana State Experiment 
Station have recommended the same dusting 
procedures for controlling the cane borer 
in Louisiana this season that were used for 
the 1956 crop. 

The Annual Meeting of the Louisiana 
Sugar Exchange was held in New Orleans 
on March 27th and F. Evans Farwell of New 
Orleans was elected President of the Ex- 
Mr. Farwell succeeds John B. 
also of New Orleans, who 
headed the Exchange for two years. 

The receipts of offshore raws at New 
Orleans during the month of March were 
all from Cuba and consisted of 36,513 long 
tons to American; 14,866 long tons to Na- 
tional; 4,820 long tons to Colonial; 8,451 
long tons to Henderson; 5,495 long tons to 
South Coast; 5,034 long tons to Southdown, 
and 3,915 tons to various dealers. 


change. 


Levert, has 


Ammonia Plant in Puerto Rico 


A new Puerto Rico firm, The Gonzalez 
Chemical Industries, with the aid of U. $. 
capital, has erected the first plant for the 
manufacture of ammonia in Puerto Rico. 
The plant, located at Guanica, was built at 
a cost of $12,250,000 and is the largest 
plant constructed under the current indus- 
trialization plan. It will produce, annually, 
40,000 tons of anhydrous ammonia and will 
use the Texaco gaseous synthesis process. 
Petroleum from Venezuela will be imported 
as a source of hydrocarbons for the process. 
The installation includes a sulfuric acid 
factory with a capacity of 115,000 tons of 
this acid per year, from which sulfate of 
ammonia will be made to supply the ferti- 
lizer trade in Puerto Rico. Annual sales 
amounting to six million dollars are ex- 
pected. Some 200 men will be employed 
with a payroll amounting to $700,000. The 
Gonzalez family, which controls the Ochoa 
Fertilizer Company, holds the controlling 
interest in the new enterprise which will 
enjoy tax exemptions for ten years. 

The J. L. Engineering Company of 
Jeanerette, La.. is making tests in Puerto 
Rico with two units of a new cane harvester. 
One of these units is mounted on a rubber- 
wheeled International tractor and will be 
used on cane fields planted according to 
the Louisiana system. The other unit is 
mounted on a track tractor for use on un- 
ditched, more or less level terrain. Initial 
tests have been quite satisfactory and have 
aroused much interest among the cane 
growers. Another new unit of different de- 
sign is being adapted for use on irrigated 
fields where the cane is planted in deep 
furrows. The outstanding features of these 











harvesters are their lighter weight, greater 
ease of handling and their lower cost. 

The Sugar Division of the Department of 
Agriculture has appointed a committee of 
growers and producers to study the question 
of foreign matter in harvested cane for 
establishing a new plan for the 1958 cam- 
paign. Among other things, the committee 
will consider the tolerances allowed for 
trash, methods of sampling cane for trash 
determinations, and for determination of 
dirt and stones. 

Up to March 24, the Puerto Rico grow- 
ers harvested 4,095,721 tons of cane from 
which the factories produced 444,212 tons 
of sugar; the average yield of sugar was 
10.84% and represents only 35.53% of the 
Island's sugar marketing quota, raw value. 
This year's sugar yield is relatively lower 
than at this 1956 when it was 
11.11%. According to estimates of the 
Puerto Rico Sugar Producers” Association, 
everything indicates that the Island's sugar 
industry will fall 100,000 tons short of its 
1957 quota. The principal reasons for this 
failure are traced to last year's hurricane 
and severe drought in certain districts. 

A bill has been introduced in the Puerto 
Rican Senate assigning to the Sugar Ex- 
periment Station of the University of Puerto 
Rico the sum of $100,000 which will be paid 
into a fund for research in the sugar in- 
dustry. This subsidy will be available only 
if the sugar industry pays in an equal 
amount. The Director of the Station is em- 
powered to accept private donations. 


date in 


Hawaiian Production Ahead of *56 


Hawaii's raw sugar production so far this 
year is 44,895 tons ahead of last year's out- 
put at this time. Favorable weather is the 
reason. It is also 4,072 tons ahead of the 
amount produced in the like period in 1955 
—A4he year when the alltime record of 
1,140,112 tons was turned out. It is not 
expected, however, that Hawaii will produce 
a record crop this year on the basis of 
present plantation estimates. 

Production through the week of April 16th 
totaled 245,634 tons. In 1956, the total for 
the like period was 200,739 tons, and in 
1955 it was 241,562 tons. 

Tonnage shipped from the Islands to the 
Mainland is also greater this year. So far, 
156,255 tons have been hauled to the Main- 
land this year, against 147,981 last 
year. 

Overhead irrigation of pasture land is 
going to be tested by the ranch department 
of the Hawaiian Commercial € Sugar Co. 
on Maui. HC8S is already experimenting 
with overhead irrigation with giant sprink- 
lers on some of its sugar cane. On the ranch 
test covering 115 acres, HC8€S is thinking 
about using a trailer-mounted sprinkler sys- 
tem with long pipe arms that will spray 
water over a large section at one time after 
studying the area further. 


tons 
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Liquid 
Scale 


George Fletcher £ Co. can now offer 
their redesigned and patented 
Automatic Liquid Scale, with these 
outstanding improvements:— 


VALVES are now lever operated, giving 
twice the original lift on both valves. 


INCREASED CAPACITY is thereby 
achieved without loss of accuracy 
in weighing. 


A SINGLE CONTROLLABLE 
BUFFER of the double acting type 
replaces two non-adjustable buffers. 
The new buffer can be adjusted 

to allow for wear and to suit 

low temperature conditions. 





These machines are available in 
five sizes to deal with 4, 1, 2, 34 and 
6 tons of liquid per tip respec- 
tively, giving a maximum capacity 
of 200 tons per hour of a liquid of 
equal viscosity to that of water. 


k SIMPLE VET ROBUST IN DESIGN 


k ACCURATE WHEN CORRECT 
INSTALLED AND MAINTAINED 


k LITTLE MAINTENANCE REQUIRED 


SERIES 


AUTOMATIC LIQUID SCALE *sss 


(IMPROVED MAXWELL-BOULOGNE SCALE 


GEORGE FLETCHER £ CO LTD MASSON WORKS LITCHURCH LANE DERBY ENGLAND 
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W. J. R. Patton has been appointed ex- 
ecutive vice-president and general manager 
of Acadia-Atlantic Sugar Refineries, Ltd., 
Montreal, Canada. Mr. Patton was formerly 
associated with the Weatherhead Company 
at St Ontario, and for the past 
seven years with Robin Hood Flour Mills, 
Ltd.. first as manager of its Humberstone 
plant and latterly as vice-president. 





Thomas, 


Donald Maclean, president of the Cali- 
fornia and Hawaiian Sugar Refining Cor- 
poration, has been elected to the board of 
Fibreboard Paper Products 
Corporation. Born in Honolulu, Mr. Mac- 
lean began his business life with the Matson 
1920. He is 
American Trust Company 
Pacific Railroad. 


directors of 


Navigation Company in also 
director of the 
and the Western 

To demonstrate a new harvester 
adapted for tropical conditions, J. M. Pugh 
and Lawrence C, visited Puerto 
Rico. The two units of 


these cane harvesters have been very satis- 


cane 


Lampo 


initial trials with 
factory. Messrs. Pugh and Lampo are plan- 
ning to visit the Dominican Republic and 
other 
countries, 


sugar-producing areas in tropical 
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Pictured attending the third annual Food 
Forum at The Foxboro Company, Foxboro, 
Mass., are (standing) W. J. Colver, E. Hal. 


pin, and L. T. 


Mencke, and 





A. B. Brandin, of the Swedish candy firm of Marabou. is shown on a visit to a candy 
laboratory at the Southern Utilization Research Branch of the Agricultural Research 
Service, USDA, in New Orleans, La. An experimental candy kettle is being demonstrated. 
Mr. Brandin discussed with Dr. L. F. Martin, head of the Sugarcane Products Section. 
problems of the candy industry, and research now in progress at the Southern Utilization 
Research Branch on these problems. 


(seated) J. C. 

































































































Crudden and D. Poindexter of the American 
Sugar Refining Company. Instrumentation 
ideas of mutual interest to food 
and instrument manufacturer 
changed during the recent three-day pro- 
gram. The fifteen delegates from leading 
food processing firms concentrated on instru- 
ments most needed in food process work. 


processor 


were ex- 


The National Sugar Refining Company 
has announced the election of Joseph R. 
Eggert, Jr. and Thomas T. Heney to the 
positions of Executive Vice President. Both 
are members of the Board of Directors; Mr. 
Eggert was Assistant to the President and 
Treasurer, and Mr. Heney was Vice Presi- 
dent and Secretary. Joseph R. Eggert, Jr. 
joined the company's Pennsylvania Division 
in 1945. He became Treasurer of the cor- 
poration in 1950. Thomas T. Heney joined 
National Sugar in 1944 as Secretary of the 
company. He was subsequently elected a 
Vice President and a member of the Board. 


Dr. Nils P. 
Planters' 
governor of 


Larsen, Hawaiian Sugar 
Association medical adviser and 
the Hawaii chapter of the 
American College of Physicians, after at- 
tending the annual ACP meeting in Boston, 
visited Santo Domingo and Haiti to investi- 
gate the health conditions of sugar workers 
there. Before returning to Hawaii, he ad- 


dressed two meetings in New York. 





Great Western Sugar Company has 
elected Walter K. Koch and John H. 
Bloedorn to the Board of Directors. Mr. 


Koch is president of the Mountain States 
Telephone and Telegraph Company; Mr. 
Bloedorn is president of the Farmers State 
Bank of Fort Morgan, Colorado. 
Yacoob Evazzadeh, in charge of the 
Sugar Machinery Maintenance and Repair 
Division of the Iranian Government's Indus- 
trial Institute is completing in May an 
extensive visit to all parts of the United 
States sugar industry. Earlier in the year 
Mr. Evazzadeh visited beet sugar factories 
on the west coast and in the Rocky Moun- 
tain area, manufacturing plants producing 
beet and cane machinery including Stearns 
Roger in Denver and Industrial Filter and 
Pump Company in Chicago. In late April 
he reached New York where he spent sev- 
eral days with leading manufacturers of 
sugar equipment and visited the refineries 
of Pepsi Cola and Refined Syrups and 
Sugars. Mr. Evazzadeh. whose visit to the 
United States was sponsored by the Inter- 
national Cooperation Administration, at- 
tended a luncheon of the Zerban Sugar 
Association on April 24th. 
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How a Mist Eliminator Works 


Vapor (1) bursting 
from a liquid (2) al- 
ways carries a fine 
spray of liquid drop- 
lets (3). These droplets 
impinge on the exten- 
sive wire surface area 
of the Mist Eliminator 
and are removed. Here 
they coalesce with 
other droplets and flow 
down through the mesh 
forming larger drops 
which fall back through 
the rising vapor stream 
(4). The vapor (5), 
freed of the entrain- 
ment, passes on through 
the Mist Eliminator. 


.. Simply and economically 
by controlling entrainment with 
Metex *“Hi-Thruput"” 

Mist Eliminators 


Proved by some 50 installations in sugar 
refineries and mills throughout the world, 
this new type of knitted wire mesh separa- 
tor is out-performing all other devices pre- 
viously used for entrainment separation. 

Sugar losses have been cut 85% to 95% 
and the costly effects of contaminated boiler 
feed water practically eliminated. In fact, 
allowable evaporation rates can often be 
increased without high boiler maintenance, 
fouling of boiler tubes:and interruptions in 
a normal run for cleanup, repairs, or replace- 
ment. Moreover, Metex “Hi-Thruput” Mist 
Eliminators, made by our exclusive, pat- 
ented Herringbone Fold, do not clog during 
a normal strike and are easily cleaned by 
steam or hot water at the end of the run. 

For full information, write for your copy 
of Bulletin ME-8. For specific recommenda- 
tions and prices, please send us size and 
type of vessel, evaporation rates and operat- 
ing temperatures and pressures. 


METAL TEXTILE CORPORATION 


Roselle, 


New Jersey 


k* Representatives throughout the world 









a Sweetland Filter 
Trend to Bulk Handlin of A four-page, two-color bulletin describ- 
ing the design, materials of construction, 
operation and advantages of this batch 
a a pressure filter has recently been issued by 
U al on Inues to ISO , Dorr-Oliver. Although basically unchanged 
in principle since its invention in 1907, the 
Sweetland filter has undergone numerous 


20 to 30% of INDUSTRIAL SUGAR design refinements through the years and 
NOW HANDLED in BULK. 80% POTENTIAL is FORECAST* has been widely used in the sugar industry. 
Copies of the Bulletin designated 7400 are 


Many industrial sugar users are converting from bag to available without charge from Dorr-Oliver 
















bulk to reduce rising sugar handling costs. Inc., Barry Place, Stamford, Conn., U. $. A. 
To solve this problem, profit-minded managements are 
consulting J. C. Corrigan Co., pioneers in the design, man- . 


ufacture and installation of automatic bulk sugar han- 


dling systems. Corrigan systems are now at work in Sugar la ho Classroom 
14 Refineries in United States and other countries. 


55 Food processing plants in 15 Industries. . Sugar in the classroom is no longer con- 
' fined to items of lunchbox fare! As a versa- 
90 Insulated hopper type railroad cars. 


. ; tile “teaching aid”, easy and economical to 
2 Sugar hopper cars with push button built-in conveyor. obtain, sugar serves the enterprising teacher 


1f your company has a sugar handling problem we in- in a variety of ways. For instance, to com- 
vite your inquiry. There is no obligation. We will give you plete an art project on stiff paper, sugar, 
facts, figures and a FREE plant survey. Equipment finan- tinted with food colors, is patted on an ad- 
cing plan also available á hesive surface to fill in pre-designed areas. 


The result is the “Sug-ar-ama” of the ac- 
companying photo. 


4. C. CORRIGAN CO. OFFERS COMPLETE SUGAR HANDLING SERVICE. 





*Source— SUGAR Magazine. 
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Sug-ar-ama art; tinted with food colors, 
sugar is patted on an adhesive surface to 
produce school art. 



















NEW CORRIGAN CUSTOMERS Dyed yellow, sugar is disguised as sand 
M €: M Candies — New Jersey for special exhibits or effects. And in winter 
The Nestle- Co., Inc. —New York scenes, of course, it serves as “snow”. 


. By first dipping her chalk into a sugared 
John Sexton € Co.—Indiana water solution, the teacher can have more 
Illinois Central R. R. lasting, non-smear diagrams and  black- 
Complete list of sugar system board lessons. Sugar solutions are used for 
ETS UA luring birds for science observations. It has 

even been found that baby flying squirrels 




















Sales Offices do better when sugar is added to their milk 
NEW YORK CITY diet. 
e ta In a tin shaker, sugar becomes an instru- 
L,C, Corrigan Co,, Inc, SYRACUSE, N. Y. ment in a first-graders' rhythm band! 
SY racuse 9-4208 Units on food include the study of sugar, 
CONVEYOR SYSTEMS SINCE 1925 MEW HAVEN, COM, how it is grown, its value in taste and nutri- 
AAA tion, and the many ways in which it en- 
Main Office-Plant 2: — hances our modern diet. In short, sugar 
41 Norwood Street, Boston 22, Mass. plays an agreeable part in learning situa- 





tions—not least of all when it is served on 
cinnamon toast prepared by the children 
themselves! 
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Application to Irrigation Seen 


Allied Chemical To Supply Resin for Orangeburg 


Plastic Pipe 


B. AUSE of its potentially widespread ap- 
plication for irrigation of cane and beet 
fields, the announcement of an entirely 
new polyethylene pipe is of interest to the 
sugar industry. The announcement, made by 
Forbes Silsby, vice president of Allied 
Chemical Company, emphasized the supe- 
rior characteristics of the polyethylene com- 
pound furnished by his company to Orange- 
burg Manufacturing Company who, in turn 


make the final pipe. Orangeburg has been 
making non-metallic pipe for 64 years. Ex- 
tensive tests shown that the high 
molecular weight and structure of the poly- 
ethylene molecule provided the pipe with 
characteristics unusual in plastic pipe such 
as high bursting strength, absence of stress 
cracking, 


have 


common in other polyethylene 
pipes, and resistance to organic solvents. 
These properties would make it practical 


for overhead irrigation of sugar fields and 


New Redpath Sugar Refinery in Toronto 


e de for Canada and Dominion 
Sugar “Redpath” cane 
sugar refinery in downtown Toronto is near- 
ing completion. Construction of the entire 
modern new food plant is scheduled to be 
finished early in 1959 on the company's 
10%-acre site on Lake Ontario. 

Design of the new Toronto building will 
conform with modern trends, the white- 
glazed brick emphasing cleanliness and 
purity of the refined sugar product. The 
building layout will permit installation of 
additional equipment to accommodate fu- 
ture expansion. 


Company's new 


From the time raw cane sugar is mechan- 
ically unloaded from ships tied up at com- 
pany docks, to loading of the packaged 
refined products on trucks, railway cars or 
lake human hands 
the sugar. 


vessels, no will touch 

Piling of the new process block is being 
done by Raymond Concrete Company, and 
foundations will be started later this month. 
Structural steel work is scheduled to com- 
mence around August first. The site for the 
new refinery was selected several years ago, 
when development of the St. Lawrence Sea- 
way Toronto of 
steamers carrying raw sugar from the Car- 
ibbean, Australia and Mauritius. In addi- 
and facilities in 
Toronto were considered advantageous to 


assured access to ocean 


tion, refining storage 
supply the increasing year-round demands 
for “Redpath” sugar from food manufac- 
turers and householders in the Toronto, 
Hamilton and Niagara districts. 

First step in development of the Toronto 
project completed in August, 1955, 
refined sugar warehouse was 
storage capacity of 30,000,000 
pounds (Sucar, January 1955, pg. 63). Dif- 
ferent shipping facilities exist on each of 
the three sides of this one-story building, so 
refined sugar can be shipped by lake ves- 
sels, railway cars, or trucks. Canada and 


Dominion Sugar Company engineers, with 


was 
when a new 
erected with 
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the application of liquid fertilizers with the 
irrigation water. 

H. J. Robertson, president of Orangeburg 
stated: “Our 
production of 
product.” He 
proved its 


company is proud to 
this 
that 


over 


com- 
mence revolutionary 


said extensive tests 


superiority other 
which will  complement present 
Orangeburg pipe products. The process for 
the production of Allied's pipe com- 
pound is diflerent from any known method. 


plastic 
pipe 


new 


Is the architect's drawing shows, the new “Redpath” sugar refinery will permit 


ocean-going vessels to unload raw sugar at the Company's docks at the 
Á fter 
cranes, raw sugar will pass along a conveyor belt system into a storage 


Jarvis Street in Toronto, Canada. 


joot 0j 


being mechanically unloaded by two 


building 


shaped in the form of a prismoid, to follow the natural slope of a gigantic pile of 
bulk raw cane sugar. Raw sugar will be carried mechanically from storage to the 
process block, shown at extreme right of the drawing 


Here refining of the raw sugar will take place in the most modern sugar refinery 


in the world. This building, 137 feet high, 


will be connected by conveyor belt to 


the packaging house in centre of drawing. Refined sugar will be packed in the 
familiar “Redpath” sugar packages for household use and in hundred-pound bags 
for industrial users. 


Idministrative offices will be contained in the front, lower part of the process 
building. The Toronto “Redpath” sugar refinery will generate its own power, and 
stand-by energy will be supplied by Ontario Hydro Commission. 


technicians of Tate € Lyle Technical Serv- 
ices (London, England), have supervised 
planning and are in charge of designing 
and installing equipment. H. G. Acres and 
Company Ltd. of Niagara Falls has been 
retained as consulting engineer, and Gordon 
S. Adamson and Associates as architects. 
Canada and 


Dominion Sugar Company 


already operates a “Redpath” 
Montreal, and “Dominion 
Crystal” beet sugar plants in Chatham and 
Wallaceburg. The Montreal and Chatham 
plants are largest of their type in Canada. 
The Montreal “Redpath” refinery is in its 
104th year of operation (Sucar, September 
1954). 


sugar re- 


finery in two 





















Cane Agriculture 


Aqua Ammonia Applied as Fertilizer by Injection 


Report Experiment Station Committee, Hawaiian Sugar Planters' 
Association, 1956. 


Although most of the aqua ammonia used in Hawaii is still 
applied in irrigation water, there is a notable increase in its 
application by injection into the soil on both irrigated and un- 
irrigated fields. Equipment is available for placing bands of 
ammonia at a depth of about 10 inches and at a distance of 
8 in. from the center of the cane row, where it will be close to 
the maximum concentration of the roots on unirrigated fields. 
Under irrigation conditions the placement is made 19.5 in. from 
the center of the cane line, since the injection is followed by 
line reshapers. 

Volatilization losses of ammonia vary from 8 to 19% in acid 
soils. Here injections ranging in depth from 4 to 10 in., depend- 
ing on the root patterns of the cane crop, are recommended to 
minimize these losses. However, volatilization losses from injec- 
tions in alkaline soils may run as high as 60% when applied 
in concentrations of 1,500 ppm., but are negigible when injected 
at rates of 500 ppm. 

Rates of nitrification of injected aqua ammonia on soils rang- 
ing in pH from 5.0 to 8.1 showed that nitrification is retarded 
temporarily at high rates of application. The ammonia kills the 
nitrifying bacteria in the soil, thus retarding its conversion to 
nitrate nitrogen. It also causes a dispersion of soil granules which 
seals pores through which water moves, and thus induces reduc- 
tion of infiltration rates. Under optimum conditions of tempera- 
ture and moisture, nitrification is completed in 6 days, but other- 
wise it may be only half completed in one month. 


Thick vs. Thin Sugar Cane Stalks as Planting Material 


R. K. TANDON and G. N. MISRA. Indian Sugar, Vol. 6, No. 6, pp. 
379-387 (1956). 





The question of whether thick stalks of cane are better for 
planting than thin stalks has often been studied experimentally, 
and the general conclusion is that the thick ones are better. A 
new approach has been made at the Main Sugarcane Research 
Station in India with regard to the influence of soil fertility on 
the quality of the seed cane, regardless of stalk thickness. In 
this 3-year test thick and thin canes were compared on a soil 
that was fertilized with 120 lbs./acre of nitrogen, and again on 
the same soil to which 200 lbs./acre of nitrogen was added 
Germination of the thin canes was 13% less than of the thick 
canes, and the number of millable stalks was 15% less. Cane 
yield from that part of the field that was fertilized with 120 lbs. 
of nitrogen was 32.1% less than from the part which received 
200 lbs, of nitrogen fertilizer. On that part which received 200 
lbs. of nitrogen the difference in yield between stalk-sizes was 
much less—12.9%. There was virtually no difference in the 
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purities of the juices. The main conclusion to be drawn from this 
work is that cane for planting should be grown on well fertil- 
ized soil in order to obtain a maximum number of thick stalks, 


especially when it is purposed to grow cane on a soil of low 
fertility. 





Effect of Soil Compaction on Roots of Sugar Cane 


Report Hawaiian Sugar Planters' Association, Experimenta Sta- 
tion Committee, 1956. 


Compaction tests to establish the critical soil densities where 
cane roots fail to operate normally were made on several kinds 
of soil. Soils of the Lahaina group of humic latosols show no 
evidence of root distortion and no evidence of restricted root 
distribution at 63 lbs. pressure per cu. ft. At 72 lbs. pressure, 
root distribution was slightly reduced but was reasonably satis- 
factory. A 78 lbs. branch roots showed angular turning and a 
slight flattening of rootlets. At 85 lbs. per cu. ft. rootlet distri- 
bution was reduced and distortion of rootlets is more evident; 
91 lbs. per cu. ft. is the critical density that will seriously 
reduce root penetration. Most roots will detour such compacted 
blocks; the few that do penetrate become flattened and are likely 
not to be functioning normally. Since field compaction is not 
uniform and the denseness of compacted soil decreases with 
depth, studies of this kind will indicate the depth of tillage 
required to restore the normal soil condition. 

The big Tournahauler wheels apply a pressure in the neigh- 
borhood of 85 lbs. per sq. in. Some soils must have a moisture 
content of 26% before Tournahauler trafhie will result in critical 
densities. 

As the apparent or volumetric density increases to the critical 
density for sugar cane roots, the total air-pore space decreases 
to slightly less than 50%. The air percentage by volume de- 
creases rapidly to about 10% as density increases to the critical 
level. 


Sugar Beet Agriculture 


Influence of Yellows and Mosaic Viruses on a Subse- 
quent Infection with Cercaspora 


ECKART SCHLOSSER, Zucker, Vol. 9, pp. 589-92 (1956). 


Sugar beets in Germany are affected by three principal 
diseases: the virus yellows disease, cercospora, and mosaic, 
which may occur alone or in combination. A four-year field in- 
vestigation was made to study the effects of these diseases acting 
singly or together on cercospora—susceptible as well as cerco- 
spora—resistant beet varieties. The working plan involved 
three conditions: I, infection with cercospora alone; II, infection 
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with virus yellows plus cercospora, and TI, infection with virus 
yellows plus mosaic plus cercospora. For comparison, unin- 
fected plots were left as controls. 

The results are stated as follows: a) The plots infected only 
with cercospora showed moderate or no losses of yield, depend- 
ing on whether the varieties were genetically resistant or sus- 
ceptible to cercospora. 

bj) The losses due to the combination of the yellows virus 
plus cercospora infection were 5 to 10% 
controls. 


greater than in the 


c) The losses from the combination virus yellows plus mosaic 
virus plus cercospora infection were 25 to 40% 
normal. 


greater than 


d) Polarization loss from 1l was 5 to 10%, from II it was 
10 to 15%. Sugar loss per acre in 11 was 0.892 ton, from III 1.34 
to 2.23 tons. 
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Sugar Recovery Variations in Relation to Length of 
Crushing Seasons 


K. L. KHANNA, R. C. ACHARYA, and M. N. 
Vol. 6, No. 9, pp. 557-561 (1956). 


ALAM, Indian Sugar. 


In 1942-53, the mathematical distribution of sugar recoveries 
over the crushing seasons was worked out. The equation then 
derived (Indian Sugar 3 (8). 351) proved unsatisfactory for 
purposes of extrapolation and the work was repeated in 1952-56, 
covering much longer periods and extending over late summer 
when a sharp decline occurs as a result of crop deterioration. 
The field data used are those reported for five years from all 
Bihar State. A 


factories in second degree curve showed the 
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3 SPECIALLY FABRICATED TYPES! 

Camels' Hair Solid Woven ... Asbestos Bonded Woven ... 
and Asbestos Hydraulic Compressed, each designed to 
perform smoother and with greater efficiency on specific 
sugar mill centrifugal operations. 


PROVEN PERFORMANCE! 


REDDAWAY linings' superior performance has been con- 
clusively proven in a great number of sugar factories and 
refineries who are securing far longer lining and drum life, 
smoother stops, cooler operating brakes and friction clutches, 
lower maintenance and operating costs. 


EXTRA WIDTH MEANS NO RIDGE! 

All REDDAWAY brake linings can be furnished at full width 
to fit any industrial band or brake shoe. This extra surface 
gives increased efficiency and eliminates drum ridging. 








SERVICE RECOMMENDATIONS 


WATER COOLED BRAKES — 


U R : 
Camels” Meir Lining se REDDAWAY Solid Woven 


AIR COOLED BRAKES — Use 


R 
Asbestos Lining. EDDAWA Y Bonded Woven 


F 
Pop CLUTCHES—Use REDDAWAY Bonded Woven 
iming or REDDAWAY Hydraulic Compressed Linin 


Asbes. 
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best fit, and this can be written as 

y 7.8233 0.4030 x 0.172 x? 
where y stands for weekly sugar recovery, and x represents the 
serial number of the week, counting from the third week of 
November. 

The object of this work was to determine the best time to 
begin grinding when the grinding season is expected to be long 
or short. When the data are plotted the curve here shown is 
obtained. When this curve is examined it is seen that recovery 
gradually increases as the crop ripens until the second week of 
February; a decline then sets in and becomes very rapid after 
the middle of April. The equation can be used to predict the 
expected drop in recovery resulting from lengthening the crush- 
ing season on either side of the optimal period, which extends 
from the fourth week of December to the fourth week of March. 
For crushing seasons to last from 100 days up to 232 days, the 
best compositions for any schedule can be selected from the 
accompanying table. 

Duration of season 
in days 
100 (base line) 22nd December 
107 15th 
114-128 8th 
135-142 30th 
150-158 22nd November 
165-172 15th 
179-186 8th 
193-200 31st October 
209-218 22nd October 
225-232 15th October 
This curve points to the need for commencing operations 


Best date of 
commencement 


December 
Dec ember 
November 


Now ember 
November 


early in years of long campaigns; it is in the interest of growers 
who are thereby saved losses of 10 to 24% in the late season 
phase. 





Boiler Feed-Water Control by Conductivity 
Measurements 


WERNER KRUGER, Zucker, Vol. 9, No. 23, pp. 575-578 (1956). 


Traces of sugar that get into the condensate from the various 
evaporating stations create a dangerous situation, due to the 
corrosive actions of acids generated at high temperatures in the 
boilers; unless properly attended to, the result can be severe 
damage and even a boiler explosion. Numerous expedients for 
obtaining quick notice of the presence of dissolved sugar in the 
condensate are in use and are more or less convenient and re- 
liable. 

A method based on conductivity measurements has been de- 
veloped at the Elsdorf sugar factory in Germany. It depends on 
the fact that condensed water, as such, is a non-conductor of 
electricity unless it has been mixed with soluble mineral matter. 
In a sugar factory, mineral matter can get into the condensate 
only if droplets of an impure sugar solution are entrained by 
the escaping vapors. When this occurs the condensate becomes 
a conductor and the extent of the contamination can be measured 
by a sensitive electrical instrument. At Elsdorf these instruments 
are installed at four key points, two along the line of multiple- 
effect evaporators, one at the raw sugar pans and one at the 
refined sugar pans. At each of these stations a small stream of 
condensate (3 liters/min.) is shunted through a conductivity 
cell of appropriate size, which is equipped so that an alarm 
will be sounded to alert simultaneously the factory laboratory, 
the men in charge of the evaporating station involved, and the 
man in charge of the boiler feed water. The trouble-spot is thus 
quickly located. The strength of the electric current passing 
through the cells is 9 V, and 1 mA. In the raw slugar department, 
where the juice contains variable amounts of ammonia, the alarm 
point is set in the range of 0.5-1.3 mA. 

This system has been working at Elsdorf for six years practi- 
cally without disturbance and with high dependability. 
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Sugar Losses in Field and Factory 


ROBERT H. HUGHES, Hawaiian Planters* Record, Vol. 55, No. 2, 
pp. 167-75 (1956). 


At every stage in the production of a crop of cane sugar, 


IN_FIELD 


PERCENT_OF _SUCROSE 


> 
» 
e 
€ ye 
4+ 


¿7 E e Sn lp 
2 y nr 


Std de L ici caer el dis 
30 32 34 36 38 40 42 44 46 48 50 52 54 


2, 


' 
L 





CROP 


from the beginning of harvest through the grinding mills and 
the factory processes, some of the sugar that was originally 
present in the matured cane is lost. A study of the records of 
25 crops covering the period 1930-1954 on plantations of the 
Hawaiian Commercial and Sugar Co. in Hawaii yielded data that 
were used to draw the curves shown in the accompanying 
diagram. 

The upper curve in this diagram shows that during the first 
few years of the 25-year period the quantity of sugar not re- 
covered from the cane amounted to about 8%, figured on the per- 
cent of sugar in the matured standing cane. Then the percentage 
of lost sugar increased sharply, reached a peak at 25% in the 
1946-47 crop and then decreased more or less to about 20% 
during 1948-54. 

The second curve from the top shows that most of these losses 
occurred as the result of harvesting operations, which in Hawaii 
consist im burning off the trash, rough handling by harvesting 
machinery which bruises the stalks, thus giving bacteria oppor- 
tunity to deteriorate the cane before it can be brought to the 
cane cleaner at the mill, where the cane must be washed before 
it can be ground; it is estimated that the loss of sugar from 
the cleaning operation alone is about 10% of the total loss. 
Contributory losses in harvesting are cane left in the field and 
dropped on the road. Losses in the milling and processing oper- 
ations are not so spectacular, but they also show a perceptible 
increase. The general result is that total losses in processing 
today's crops on these plantations are roughly 350% greater than 
25 years ago, involving a loss of $9.00 per ton of sugar for the 
1953 crop. The conclusion on the whole is that an increase of 
$20,000,000 in potential annual revenue is available through im- 
provement when the Hawaiian sugar industry can return to an 
efficiency in field and factory operations equivalent to that at- 
tained in 1929-1937, 


New Light on Loss of Sugar During the Carbonation 
Process 


J. PIERCE, International Sugar Journal, Vol. 59, No. 697, pp. 9-13 
(1957). 


In a research initiated some years ago by the British Sugar 
Corporation Ltd., it was observed that removal of impurities 
precipitable as alkalinities not exceeding the optimum for the 
first carbonation of beet juice, there was a marked improvement 
in the quality of the thin juice. On this observation there has 
been based a procedure for juice purification which, as demon- 
strated in the laboratory is essentially as follows: 

Carbonation sludge, or freshly precipitated calcium carbonate, 
is added to a sample of raw juice which has been heated to any 
suitable temperature; after being well stirred for a few minutes 
the juice is brought to 80-85”, and a small amount of lime is 
added to give an alkalinity to the mixture of about 0.06-0,08 
gram of Ca 0 per 100 ml. Following slow or interrmittent stirring 
for some minutes the juice is filtered or settled and the filtrate 
is limed or gassed in the normal manner. The first carbonation 
precipitate quickly assumes exceptional characteristics; the sedi- 
mentation and filtration rates are both rapid, even when the 
single-liming system is employed. The qualities of the final sec- 
ond carbonation juice are superior in many ways to those proc- 
essed by the normal method. 

The theory underlying this procedure is that the impurities 
precipitable at weak alkalinities are among those that later on 
in the process give rise to decomposition products that catalyze 
the degradation of sucrose and cause loss of purity. Their early 
removal results in substantial benefits represented by an average 
gain of 3.5% in granulated equivalent. Of this 3.5% gain, 1.5% 
is ascribed to lower sucrose loss and, significantly, 2.0% from 
the reduction in decomposition products. 
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ASO N Ss the 
S UJar. Industry selects 


ST. MARY ¡RON WORKS 


eo ENGINEERING: 


e DESIGN: 


eo FABRICATION: 


St. Mary Iron Works is staff- 
ed by experienced engineers 
qualified to give valuable as- 
sistance when you build or 
expand. 


St. Mary designed plants are 
for maximum use of space 
and equipment — a minimum 
of maintenance. 


Plants designed and engineer. 
ed by St. Mary Iron Works 
are fabricated on schedule. 


Building or remodeling, you'll do better when you make full use of the staff 


DYER-BLANCHARD' 


ROTATING CRYSTALLIZER 
HEAT-EXCHANGER ELEMENTS 


"Trade-Mark—U.S. and Foreign Patents 


Dyer-Blanchard Rotary Crystallizers are the 
most efficent heat exchangers available for the 
purpose. Units are designed to provide for Y to 
1 sq. ft. of cooling surface to 1 cu. ft. of masse- 





cuite. Water retention is secured throughout 
the entire revolution of sectors or arms. As- 
sured thorough circulation, shorter time cycles, 
freer-purging sugars, and low power and water 








requirements. 


FACTORY SALES £ ENGINEERING 
INCORPORATED 


Lee Circle Bidg., 1040 St. Charles Ave., New Orleans 13, Louisiana, U. S. A. 
CABLE: FACSALES 





Representatives 


CARACAS, VENEZUELA 

Equipex 

Edificio Galipan 

Apartado 4607 Este 
MANILA, P.!. 

Engineering Equipment € Supply Co., 174 Marques de Comillas. 


HAVANA, CUBA 


Willlam A. Powe 
Apartado No. 3478 


HONOLULU, HAWAI! 


P. $, Pell 4 Co. Ltd. 
88 South Queen Street 


and facilities at St. Mary Iron Works. Write or call St. Mary Iron Works for 
full information when you build or expand your present facilities. 


MARY IRON WORKS 


Steel Fabricators for Half A Century 


Franklin, Lovisiana 


LOW POWER AND WATER 
REQUIREMENTS 


Shorter Time Cycle 
Freer Purging Sugars 
Lower Purity Molasses 


NEW MODEL SERIES 200/300 


Combines Features of Both Models 200 and 300 
Outstanding in Simplicity and Ruggedness 


For Maximum Heating Surface 
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Estate Manager 
Available July 1 


Now Division Manager Barahona Estate, independ- 
ent Dominican affiliate West Indies Sugar Corp. Capac- 
ity Barahona : 3,600-4,000 tons/24 hrs. Restricted sugar 
crop "56: 579,000 tons. Coffee production '56 : 1,713,355 
lbs. green arabica. Barahona ships sugar in company 
owned harbor. 









Reason for leaving: Barahona bought by Dominican 
Company. Foreign employees to be replaced by Domin- 
icans July 1, *57. 





























Previous experience: In Dominicana, for West Indies 
Sugar Corp.: Mgr. Consuelo and Quisqueya Estates; 
asst. to Gen. Mgr. and V. P. Dominican Div.; asst. Div. 
Mgr. cane-fields. In Java prior to War as mgr./supt.: 
Redjo-Agoeng, Manishardjo, Bandjaratma, Kanigoro. 
War record: Bomber pilot Dutch East Indian Airforce. 
POW in Japan. 

Languages: Speak, read, write: English, Spanish, 
Dutch, German, French. Speak and read : Malay, high/ 
low Javanese. 

Nationality: Netherlands. Status: Married. Wife is 
American citizen. Daughter: U. S. university student, 










Education: Grad. Agr. Engineer, Wageningen Univer- 
sity, Holland. Health : Excellent. 

Address inquiries to Mr. Jan Jongsma, Ingenio Bara- 
hona, Barahona Prov., Dominican Republic. Please send 
carbon copy of inquiry letter to New York address c/o 
Mr. Crane Haussamen, 247 Park Ave., New York, N. Y. 






It has been established that the initial liming before the main 
liming and gassing removes not only insoluble organic material, 
but also most of the iron and aluminum compounds, sulfates, 


phosphates, a high proportion of magnesium compounds and at 
least 50% of the eliminable nitrogen compounds; there is evi- 
dence that oxalates and citrates are greatly reduced. The scheme 
has now reached the stage of application in practice; an inter- 
esting collateral benefit was demonstrated in one factory which 
used the scheme during most of its campaign, and had low lime 
salts without its usual soda ash addition, and because of the 
cleaner juice found it unnecessary to boil out evaporators. 


Books 


LichtUs Atlas of the World's Beet Sugar Industry 


Prepared by DR. HUGO AHLFELD and published by F. oO. 
Licht, K.-G., Ratzeburg, Germany; 80 pages, 8/4 x 111% inches, 
in three colors. $8.00 postpaid. 


This handsome clothbound atlas is printed in three languages, 
English, French and German. All sugar factories and refineries 
in thirty-one sugar-beet growing countries are shown on over 
fifty maps. Each important beet sugar producing country is 
covered by one complete map and several sectional maps, spe- 
cial attention being paid to showing means of communication 
(railways and public highways). A supplemental map shows 
all sugar producing regions of the earth, including both beet 
and cane. The atlas, by its nature and arrangement, is intended 
for many years of use, and will be indispensable in the libraries 
of sugar experts. 
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Manual of Sugar Companies, 1955/56. 





33rd edition. Published by Farr € Co., New York. 325 pages. 
$3.00. 







Among information given are descriptions of various important 
sugar producing companies, including history, properties, capi- 
talization, listing on exchanges, transfer agents and registrars, 
stock symbol, numbers of stockholders and employees, funded 
debt, grinding, melting, slicing or productive capacities, statistics 
of production, earnings, dividends, etc., officers, directors, ete., 
with brief synopses of about 250 other domestic and foreign 
sugar companies; statistical tables of acreages harvested, sugar 
production data worldwide and by separate areas, yields, prices, 
distribution, etc., and United States quotas and charges against 
quotas under the Sugar Act of 1948, as amended. 


South African Sugar Year Book, 1955-56 









Published 1956 by South African Sugar Journal, Durban, South 
Africa. 

The 26th edition of this excellent reference book appears again 
in an enlarged form. In addition to the usual full reports reflect- 
ing the activities of the South African sugar industry, the book 
contains a number of informative articles about this flourishing 
industry. 


South Pacific Enterprise; the Colonial Sugar Refining 
Company, Ltd. 


Edited by A. G. Lowndes. Published 1957 by Angus S. Robert- 
son, London. 500 pages with numerous illustrations. 


This large book tells the story of the Colonial Sugar Refining 
Company in Australia, New Zealand and Fiji as seen by a num- 
ber of writers who are familiar with various phases of this 
remarkable enterprise. Part of the book deals with the historical 
background. The story of two of Australia's pioneer industrial- 
ists, Edward Knox and his son, is sketched here for the first time. 
Also described is C.S.R.'s role as social and economic innovator, 
particularly in the development of small-farm systems of sugar 
cane growing, and in the introduction of high-productivity tech- 
niques to large-scale industry. Most of the book describes 
C.S.R's as it is today, and shows how the company operates, the 
policies it follows, the aims it seeks to achieve, the kind of people 
who own it, the men who manage and operate it, and the fune- 
tions it performs in the community. Every sugar man who wants 
to broaden his outlook on the great industry of which he is a 
part, will find much of interest in this well written book. 


Anuario Azucarero de Cuba (Cuban Sugar Year 


Book) 1956, Volume 20 
Edited and published by Cuba Economica y Financiera, Havana. 


The present issue of the Cuban Sugar Book contains 224 pages, 
9% by 12 inches in double column and gives a comprehensive 
panorama of this important national industry, including statisti- 
cal indexes and general data, production, censuses of sugar, cane 
sugar and by-products; exports and stocks; fiscal and social 
laws applying to the industry; lists of raw sugar factories, re- 
fineries and distilleries; directories of the industry and world 
data of sugar, quotas, agreements, tariffs, and many other par- 
ticulars. 
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assortment of bulk 
and package 
refined cane sugars 


of superior quality 
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E. GREEN £ SON LTD., WAKEFIELD, ENGLAND. 
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AU As AA ECONOMISER 


For Granulated Sugar , 
that won't lump.....: 
and /mp sugar E 


that won't granulate 
specify STANDAR D mensev 
SUGAR DRYERS 8 CUBERS! 


STANDARD-HERSEY products for the sugar 
industry are the standard — there's no doubt 
about it because year after year, it's Standard 
in every efficiently run plant...used throughout 
the world. Write today for a complete bulletin ! 


The STANDARD- 
HERSEY Sugar Cuber 
Standard of the 
Industry! 


A large STANDARD-HERSEY 
Dryer ready for shipment 


STANDARD STEEL CORPORATION 


General Offices and Factory, 5069 Boyle Avenue, Los Angeles 58, Calif 


(Division of Standard Steel Corporation) 
Decatur 69, lllinois 
ROTARY DRYERS + KILNS +» COOLERS +» ASPHALT PLANTS 
Eastern Sales Office, 15 Park Row, New York 38, N, Y 


Do you use 
auxiliary fuel ? 


IF you find it necessary to use supplementary 
fuel, why not do as many other sugar mills have 
done, and install a Green's ECONOMISER? 
By transterring to the boiler feed water much 
of the heat now lost in the flue gases you can 
reduce fuel consumption which may enable you 
to dispense altogether with the use of auxiliary 
fuel. Write for full particulars. 








GREEN'S 














Makers of Economisers for more than one hundred years. 














FOR SALE 


Vallez Filter—Type C-49-1, 738 sq. feet with 41 
Stainless covered leaves. Used only 6 months. 
Also Hersey Dryers, Vacuum Pans, Evaporators, 
Centritugals, Rotary Dryers, etc. 
Send for Listing. 
STEIN EQUIPMENT COMPANY 
107-Bth Street Brooklyn 15, New York 








N. A. HELMER 


Member A. $, M. E. 
CONSULTING ENGINEER 
Specialty: Cane Sugar Equipment 
Appraisals—Reports 
Post Office Box 54—-Plainfield, N. J. 


lary Grown Ye ast 
Molasses—Dry Ice 


us Fo Yi dd Processes 


Waste Disposal 


at REICH 
a ASSOCIATES... 





POSITION WANTED 
GENERAL SUPERINTENDENT— 
SUGAR TECHNOLOGIST 


American, with extensive top level experience in all 
phases of up-to-date production methods and process 
technique in CANE and BEET sugar manufacture and 
SUGAR REFINERY operation. ENGINEERING. build- 
ing and plant modernization; steam economies, cost 
reduction and savings procedures. Presently at lib- 
erty to accept a position in this country or abroad 
Speaks Spanish. Box 37748, SUGAR, 604 Fifth Ave- 
nue, New York 20, N, Y., U.S.A. 











LIQUIDATING SURPLUS SWEETLAND ¿£ 12 
FILTERS WITH 72 STAINLESS STEEL LEAVES 
FROM A MOLASSES COMPANY. 

DETAILS UPON REQUEST. 


R. GELB £ SONS, INC. 
US22 UNION N. J. MUrdock 6-4900 











WE BUY OR SELL 
SINGLE ITEMS OR COMPLETE PLANTS 
FOR THE 
CANE AND BEET SUGAR INDUSTRY 


WHAT DO YOU NEED—-WHAT DO YOU HAVE 


WIRE—WRITE—"PHONE 


BRIL EQUIPMENT 


COMPANY 


2401 Third Ave., New York 51, N. Y. 
Cable Address: Bristen Est. 1926 


E. A. ROSE, INC. 


Consulting Engineers 


COMPLETE 
SUGAR 
FACTORIES 


LEE CIRCLE BUILDING 
NEW ORLEANS, U.S.A. 











SWEETLAND FILTERS 


2—Used $ 12 Sweetland Filters, on 2” and 
4” C.C. with monel covered leaves; also, 
Bronze leaves for Ff12, 24 steel rim, 
12 monel rim unused, 48 slightly used. 
1—F 2, 23 copper leaves, 1/2” c.c. 

MISCELLANEOUS: Evaporators, Filter 
Presses, Rotary Dryers, Centrifugals, Coil 
and Calandria Pans, Kilms, Boilers, 
Pumps. 


CONSOLIDATED “o“5e: 


67 Garden Street Hoboken, New free 
N, Y, Tel.: BA, 7-0600 HO. 3.4425 














COMPRESSORS : 
VACUUM PUMPS 


1902. AMERICAN 1957 
The Finest in Rebuilts 


6 Ingersoll ER! 
7 Ingersoll ESI 

8 Ingersoli—Chlic. 
9 Amer. AFI 


M Vacu 
Vacuum 14 x 8 Oliver 
FM Vacuum 14 x 6 ingersoll ER 


os 
350 


PSI 1 E ES 
Vacuum 20 x 10 Chicano NSB 
40 PSI 19 x 13 Ina. ES 
40 PSI Fuller 
100 PSI 140 lbs. St. Ing. XPVZ 
Portables 
30 CFM to 600 CFM—Gas—Diesel 
Rotary and Reciprocating 


2. 
> 


5] 
mn 


AMERICAN AIR COMPRESSOR CORP. 
40h £ ''S'* Streets, North Bergen, N. J. 











1000 KW GENERAL ELECTRIC NON-CONDENSING 


TURBINE-GENERATOR 
150%, 10% BP, 3/60/2300 V. 


We have Non-condensing Turbine-Generators in 
stock from 200 KW to 2500 KW. Let us have your 


requirements. 


CHARLES WEAVER 


19701 JAMES COUZENS HIGHWAY 


Phone: BRoadway 3-1901 


DETROIT 35, MICHIGAN 
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WANTED Order now your 





WANTED For a 850 ton Sugar Factory in Eastern Uttar Pradesh 1957 SUGAR REFERENCE BOOK 
A . p india) a highly qualified Chief Chemist and a Chief 
Experienced Agricultural Superintendent for As lr at om I5 pe omar el experience Copy $5.00 
Beet Sugar Factory East of Mississippi. State of the actual working in factories. Persons with Address 
2 managerial experience and having research back- AR, Book Dept. 
background and Salary desired. Box 747. ground will be preferred. Please apply with latest we a hs 


photograph and full particulars to Box 750. 604 Fifth Ave. New York 20, N. Y. 























Chemical Society Considers Sugar By-Products 





































“I believe that in utilization research 
«£riculture is the most neglected funda- 
mental element in the American economy. 
I believe that this neglect is the major rea- 
son for the serious farm surplus condition 
we are facing; and I believe further that 
unless this neglect is corrected the large 
and burdensome surpluses of today will 
become larger and more burdensome in the 
years ahead” said J. Leroy Welsh, chairman 
of the President's Bipartisan Commission on 
Increased Industrial Use of Agricultural 
Products, addressing the American Chemi- 
cal Society's Carbohydrate Division. The 
meeting was held in Miami, Florida, from 
April 8th through 12th. Mr. Welsh's speech 
quoted above, was delivered at the banquet 
Tuesday evening. 

The President's Commission, described on 
page 25 of the March 1957 issue of SUGAR 
y AZUCAR, comprises 15 Task Groups, one 
of which is devoting its study to the indus- 
trial utilization of sugar and sugar by- 
products. Mr. Welsh was reporting on the 
teamwork of 165 scientists and business men 
acting as the President's Commission which, 








Norman F. Kennedy, Corn Industries” Research Foundation and chairman of the Division 


» , of Carbohydrate Chemistry (center) stands between G. E. Hilbert, USDA, (left), and 
solve the problem created by growing agri- J. Leroy 


cultural surpluses and the parallel problem 
created by the tendency of mineral re- 


he stated, turns hopefully to research to 


Welsh, Butler Welsh Grain, as they answer questions about the work of the 








President's Bipartisan Commission on Increased Industrial Use of Agricultural Products 


> after the joint Carbohydrate-Cellulose dinner. 
sources to displace farm products in indus- 


trial use. A striking example of this dis- 








placement in the sugar industry is to be public and private effort in the numerous Availability, Economics and Present Use 
found in the substitution of industrial alco- specific research areas proposed by the of Bagasse. 

hol made from petroleum products for that  Commission's Task Groups. Preparation of Bagasse by the Sulfate 
made from molasses. In calling for reliance Papers delivered at the Tuesday meeting Process. 

on research to solve the surplus problem were particularly appropriate for the theme Bagasse Utilization and Research. 

and provide positive benefits for the farmer, covered by Mr. Welsh dealing with such Rapid and Mechanical Methods of De 






consumer and taxpayer, Mr. Welsh invited subjects as: pithing and Pulping Bagasse. 





Look for this trademark... ...your guide to quality steel 


USS PRODUCTS FOR THE SUGAR INDUSTRY 


TATT) NATIONAL PIPE + NATIONAL SEAMLESS BOILER TUBES - COPPER BEARING STEELS - CYCLONE FENCE - WIRE ROPE 
ST A FABRICATED STRUCTURAL STEEL +» APOLLO GALVANIZED SMEETS + STAINLESS STEELS + HIGH STRENGTH STEELS 
al e CARILLOY STEELS - MULTIGRIP FLOOR PLATE +» ATLAS LUMNITE CEMENT +» AMMONIUM SULPHATE 


7 UNITED STATES STEEL EXPORT COMPANY 


AS AIDA ADD A AD 


WE SERVE THE W RIC 


MAY e 1957 


View in one of our erecting shops showing the 31” x 60” Twelve Roller Turbine Driven Milling Plant 
under construction for the complete Cane Sugar Factory (crushing 1000/1500 tons per day) at present 
in hand for “Thakurgaon”, Pakistan. 


LANE SUGAR 


A. £ W. SMITH £ CO. LTD. 


SUGAR FACTORY AND REFINERY ENGINEERS 


21 MINCING LANE, LONDON, E.C. 3 
Cable Address: “SUGRENGINE LONDON” 
Works: 120 TRADESTON STREET, GLASGOW, C.5. 


COMPLETE SUGAR FACTORIES + EXTENSIONS + RENEWALS 
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Técnica para la Fabricación 


de Azúcar a Granel 


Por Alfred 


A CONTINUACION detallamos las prácticas 
seguidas con éxito en la fabricación de azú- 
car a granel por varias fábricas de azúcar 
crudo en los trópicos. Entre las caracterís- 
ticas especificadas para el producto tene- 
mos (1) 
cuado; 


Grano uniforme de tamaño ade- 
(2) Mínimo (3) 
Bajo contenido de humedad; (4) Azúcar 
enfriado a temperatura tan aproxi- 
mada a la atmosférica como sea posible. 


de impurezas; 


una 


A menos que el vacío se mantenga rela- 
tivamente estable durante la cochura de las 
templas, variacio- 
nes en la temperatura que perturbarán la 


ocurrirán considerables 


sobresaturación de la masa cocida y, por 


consiguiente, provocarán la formación de 
grano falso que destruirá la uniformidad 
de tamaño. Cuanto más alta es la pureza 


dificultad. 
También existe el peligro de que ocurran 
las 


más tiende a ocurrir esta 


conglomeraciones, que resultan suma- 


mente enojosas. De modo que el primer 


problema en la operación de tachos 


mantener un vació estable. 


es 


Se supone que la cantidad de pie en los 
tachos equivale a un tercio de su capacidad 
normal o cabida total; y que para el debido 
agotamiento de la miel final, el tamaño de 
los cristales de azúcar “C” se mantenga a 
El tamaño de los cristales de azú- 
car comercial se fija en 1.05 mm, que equi- 


35 mm. 


vale a tres veces el de cristales de azúcar 
y ye 
de cristales individuales, el peso y el vo- 
lumen varían con el cubo del tamaño. 


conviene recordar que en el desarrollo 


El primer paso es preparar grano para 
tres templas “C” 
almacena. 


cuya templa de grano se 
El tamaño de los cristales debe 
ser tal que al comenzar una templa “C” 
con un pie de este grano produzca azúcar 
"—” 06.30 
el pie que se obtiene de la templa de grano 
debe ser, por lo tanto, de 243 mm. Como 
el tamaño de azúcar comercial es 1.05 mm, 
“C” 35 mm, esto significa 
un desarrollo de peso de 27:1. 


mm. El tamaño del grano en 


y el de azúcar 
Por cada 
libra de azúcar “C” 
producirán 27 
Refiriéndonos 


en pies de magma se 
libras de azúcar comercial. 
a la tabla al final 


de este 


trabajo, tenemos: 


L. Webre 


MES 
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Pureza Lbs. de Lbs. de Lbs. de 
de la Azúcar Azúcar Azúcar 
Meladura y **C” Usado *C” Hecho 
11 7431 260 4070 
80 7485 277 3440 
83 7930 294 2840 
86 8378 310 2200 
89 8836 327 1590 
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Lbs. de 
Azúcar 
“o” a 

Derretir 


3810 
3163 
2546 
1890 
1263 


PARA El SISTEMA AL DE DOS TEMPLAS 


Si el diámetro de los crista 
car “C” es mayor del supuesto de .35 mm, 
la cantidad usada para pies 
comerciales será mayor que 


arriba. 


azúcar en Cuba producen azúcar “C” 


DIAGRAMA DE PASO 


CON PUREZA DE LA MELADURA A 83.0 


. 


De modo que muchas fábricas de 




















EN LOS TACHO* 
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Pureza de la meladura 
Azúcar producido por hora 
Azúcar dado en la 


tabla para 83.0 de pureza 





Ejemplo 


83.0 
15,000 lbs. 
7930 lbs. 


Factor 1500/7930=1.89 

Supuestos: (1) Bx Mela. 64.0 

(2) Bx Azúcar “C” 89.0 

(3) Bx Miel “A” =60.0 

(4) Bx Templa “A” =93.0 

(5) Bx Templa “C” 96.0 

Templas “A” por Hora 
Peso Peso 
Material Básico Factor Peso Bx Líquido 
Mela. 10000 1.89 18,900 64 29,550 
Semilla “C” 294 1.89 555 98 566 
Alim. “C” 2546 1.89 1,820 60 8,050 
Miel “A” 5716 1.89 1,090 60 1,817 
Total 39,983 
Total Sólidos Secos 25,365 93 27,250 
Evaporación =12,733 
Vapor a 1.15 14,650 
Templas “C” por Hora 
Peso Peso 
Material Básico Factor Peso Bx Líquido 
Miel “A” 1910 1.89 9,280 60 15,450 
Otros 1.89 

Total 15,450 
Total Sólidos Secos 9,280 96 9.660 
Evaporación 5,790 
Vapor a 1.25 7,240 
Evaporación Total 18,523 
Vapor Total 21,890 
Templas “A” dor, donde el exceso de azúcar “C” se 
Peso por hora indicado arriba 272502 — disuelve inmediatamente, pasa por el 
Peso por pie cúb. a 93 Bx 93.362 evaporador y sale como meladura. Esto 
Pies cúbicos por hora 27250 292 alterará la pureza de la meladura, pero 
ofrece la ventaja de su sencillez y no re- 
93.362 quiere atención. Otra alternativa es 
Pies cúbicos por día 292 x 24 7020 instalar un disolutor independiente, del 


Templas “C” 


Peso por hora indicado arriba 9660 

Peso por pie cúb. a 96 bx 94.70 

Pies cúbicos por hora 9660 102 
94.70 

Pies cúbicos por día 102 X 24 2450 


50 mm, y para obtener de éste azúcar co- 
mercial de 1.05 mm, el aumento en tamaño 
es de 2.1:1, y el de 
9.25:1, lo que equivale a tres veces más 
azúcar “C” 


aumento en peso es 


que el empleado en templas 


comerciales, y menos derretido de azúcar 


“C”. La ventaja está en el aumento del 
tamaño del azúcar “C” en tanto no au- 


mente la pureza de la miel final. El manejo 
de los cristales “C” más grandes se haría 
más rápido y la pureza sería más alta. 

En todo caso, gran parte del azúcar “C” 
tendría que ser derretido y devuelto a los 
tachos para su recristalización. El medio 
más sencillo es instalar un caño de rebose 
en el cristalizador de magma que descarga 
en el tanque de alimentación del evapora- 


46 


cual se puede enviar la magma disuelta al 


departamento de tachos, ya mezclándola 
con meladura o almacenándola en un 
tanque independiente para usarla en los 


tachos de la forma más adecuada. 
Los pasos normales en la producción de 






azúcar comercial de 1.05 mm, comenzando 
con magma, son: 
1. Comenzando 


con un pie de magma 
que contenga cristales de azúcar “C” de 
.39 mm y ocupe un tercio de la cabida del 
tacho, el primero se desarrolla en plena 
templa, cuando el grano habrá crecido a 
506 mm. Dos tercios de la templa de pie 
primario se descargan en el cristalizador 
de depósito de pie primario en el piso 
debajo del departamento de tachos. 

2. Con el pie remanente en el tacho se 
vuelve a producir otra templa, cuando el 
tamaño del grano será de .73 mm. Ésta se 
descarga en el cristalizador de pie secunda- 
rio, para ser usado como pie en templas 
comerciales. 

3. Comenzando con un pie de cristales 
.13 desarrollar en la 
relación de 3:1 y se obtiene una templa 
comercial, cuvo tamaño de cristales es 1.05 
mm. 


de mm, se vuelve a 


El desenvolvimiento de estas opera- 
ciones para convertir toda la meladura en 
azúcar 1.05 una ru- 
tina sencilla que no requiere más explica- 
ción. 


comercizl de mm es 
De modo que en la operación de los 
tachos se producen cristales de los siguien- 
tes tamaños: 


Pies de grano, templas “C” 243 mm 
Azúcar “C” y magma .350 mm 
Pies primarios .506 mm 
Pies secundarios .130 mm 
Azúcar comercial 1.050 mm 


Se deben tomar todas las medidas posi- 
bles para impedir la mezcla de los diversos 
tamaños de cristales en su paso a y de los 
tachos. El 
disposición que se sugiere para aminorar 
esta dificultad. 

El tacho templas “C” puede 
emplazado en un extremo de la línea con 
su cristalizador de grano, y el tacho para 
la preparación de pie con su depósito de 
magma y dos cristalizadores de depósito de 
pie en el otro extremo. 


esquema inserto muestra la 


de ser 


tuberías y 
válvulas están dispuestas de modo que el 
tacho “C” 
que hace mezcla el 
grano. El entubado del tacho adyacente 
esta dispuesto de modo que se pueda usar 
para templas “C” 

Las tuberías del depósito de 


Las 


queda aislado de los demás, lo 


imposible que se 


si es necesario. 


magma al 


Tablas para Granulación de Miel—Sistema A-C 
(Tabla 1) 
77.0 Pureza Aparente, 81.9 Pureza Verdadera 


Templa “A” 


Sólidos Sacarosa No-Sacarosa P.V. P.A. 
Meladura 10000 8190 1810 81.9 77.0 
Azúcar “C” (Semilla £« Miel) 4070 3663 407 90.0 87.0 
Meladura € Azúcar *“C” 14070 11853 2217 84.2 79.8 
No devol. de Miel “A” 71.0 63.0 
Templa “A” 14070 11853 2217 84.2 79.8 
Miel “A”"en Templa “A” 7645 5428 2217 71.0 63.0 
Azúcar “A” de 100% 6425 6425 100.0 
Más Miel “A” hasta 97.5 P. Y. 606 430 176 71.0 63.0 
Azúcar “A” Seco de 97.5 P.V. 7031 6855 176 97.5 


(Sigue en la página 48) 
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(Viene de la página 46) 


Tablas para Granulación de Miel —Sistema AC (seguido) 


Templa “C” 


Sólidos  — Sacarosa 
Templa “A” Arriba 14070 11853 
Menos Azúcar “A” Arriba 7031 6855 
Miel “A” de Templa “A” (Templa 
co 7039 1998 
Miel “C” en Templa “C” 3710 1669 
Azúcar “C” de 100% 3329 3329 


Más Miel “*C” hasta 90 P.V. 740 333 
Azúcar “C” de 90 P.V. 4069 3662 


(Tabla 11) 


80.0 Pureza Aparente, 84.3 Pureza Verdadera 
Templa “A” 


Sólidos Sacarosa 
Meladura 10000 8430 
Azúcar “C” (Semilla £« Miel) 3440 3096 
Meladura € Azúcar *“C” 13440 11526 
No devol. de Miel “A” 
Templa “A” 13440 11526 
Miel “A” en Templa “A” 6600 1686 
Azúcar “A” de 100% 6840 6840 
Más Miel “A” hasta 97.5 P.V. 645 458 
Azúcar “A” Seco de 97.5 P.YV. 7485 7298 

Templa “C” 

Templa “A” Arriba 13440 11526 


Menos Azúcar “A” Arriba 7485 7198 


Miel “A” (Templa *“C”) 5955 1228 
Miel “*C” en Templa *“C” 3140 1413 
Azúcar “C” de 100% 2815 2815 
Más Miel “C” hasta 90 P.V. 625 281 
Azúcar “C” de 90 P.V. 3440 3096 


(Tabla HI) 


83.0 Pureza Aparente. 86.6 Pureza Verdadera 
Templa “A” 


Sólidos Sacarosa 
Meladura 10000 8660 
Azúcar “C” (Semilla €« Miel) 2840 2556 
Meladura € Azúcar “C” 12840 11216 
Más Miel “A” hasta 86.6 P.V. 576 109 
Templa “A” 13416 11625 
Miel “A” en Templa “A” 6170 1379 
Azúcar “A” de 100% 7246 7246 
Más Miel “A” hasta 97.5 P.V. 684 185 
Azúcar “A” Seco de 97.5 P.V. 7930 7731 

Templa “C” 

Templa “A” Arriba 13416 11625 
Menos Azúcar “A” Arriba 7930 7731 
Miel “A” de Templa “A” 5486 3894 
Menos iMel “A” Devuelta 576 109 
Miel “A” en Templa “C” 4910 3485 
Miel “C” en Templa *“C” 2590 1165 
Azúcar *“*C” de 100% 2320 2320 
Más Miel *C” hasta 90 P.V. 515 232 
Azúcar “C” Seco de 90 P.V. 2835 2552 
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No-Sacarosa P.V. 


2217 84.2 
176 97.5 
2041 71.0 
2041 45.0 
100.0 

107 45.0 
407 900. 


No-Sacarosa P.V. 


1570 84.3 
344 90.0 
1914 
1914 85.7 
1914 71.0 
100.0 
187 71.0 
187 97.5 
1914 85.7 
187 97.5 
1727 71.0 
1727 45.0 
100.0 
344 45.0 
344 90.0 


No-Sacarosa P.V. 


13410 86.6 
284 90.0 
1624 87.3 
167 71.0 
1791 86.6 
1791 71.0 
100.0 

199 71.0 
199 97.5 
1791 86.6 
199 97.5 
1592 71.0 
167 71.0 
1425 71.0 
1425 45.0 
100.0 

283 45.0 
283 90.0 


P.A. 
79.8 


63.0 
30.0 


30.0 
87.0 


P.A. 


80.0 
87.0 


81.8 
63.0 


63.0 


63.0 
30.0 


30.0 
87.0 


P.A. 


83.0 
87.0 
83.8 
63.0 
83.0 
63.0 


63.0 


83.0 


63.0 
63.0 
63.0 
30.0 


30.0 
87.0 





tacho de pie y del cristalizador de pie pri- 
mario al y del tacho de pie son indepen- 
dientes, por lo que no pueden ocurrir 
mezclas. La línea principal superior que 
conecta todos los tachos da paso solamente 
a pies secundarios así coño al y del crista- 
lizador de pie secundario. 
líneas y conexiones se 


Todos estas 
hacen necesarias 
para las limpiezas con vapor y agua que se 
necesiten. 

Otras causas de variaciones en el ta- 
maño del grano no reguladas son: (1) 
Rotura de grano durante la descarga de 
centrífugas; (2) Rozadura producida por 
transportadores; (3) Grano dañado cuan- 
do la masa cocida o la magma son maneja- 
das con bomba; (4) Mala operación de 
los tachos por el puntista; estos operadores 
deben contar con todas las facilidades y 
condiciones que simplifiquen la regulación 
de su trabajo. 

Para producir azúcar de alta calidad, se 
prefiere masa cocida de alta pureza, lo que 
elimina las templas “B”, y éste se obtiene 
solamente usando el Sistema de Dos 
Templas, o de Templas “A”-*C”, El pro- 
ceso está dando buenos resultados en la 
producción de azúcar a granel en varias 
fábricas de azúcar en los trópicos. 
tinuación 


A con- 
trabajo.  In- 
distintamente de la meladura. la pureza de 
la templa “A” no debe pasar de 83.0 al 
añadirle miel, y las mieles “A” resultantes 
tendrán alrededor de 63.0 de pureza, de 
las que se hacen templas “C” sin añadir 
ningún otro producto. Generalmente, el 
grano de miel de 63 de pureza se hace 
para tres templas “C” todo de una vez. 
La operación debe ser regulada con instru- 


damos datos de 


mentos indicadores de sobresaturación ade- 
cuados y la semilla debe ser alimentada al 
tacho en el momento oportuno después de 
haber mezclado perfectamente la cantidad 
exacta de azúcar en polvo con alcohol 
isopropílico. 

Al final de este trabajo se encontrarán 
tablas calculadas a base de 10,000 lbs. de 
sólidos de meladura por unidad de tiempo 
para meladuras de diversas purezas, de las 
cuales se hacer 
para condiciones intermedias. Al hacer 


pueden interpolaciones 
uso de estas tablas, primero determínese 
la cantidad de azúcar producido por la 
fábrica de que se trate, y luego divídase 
esta cantidad por el peso del azúcar indi- 
cado en las tablas para la pureza de la 
meladura de esa fábrcea; esto nos dará un 
factor para uso en la conversión de los 
pesos de los productos indicados en las 
tablas a los pesos correspondientes al 
problema en cuestión. 

Lo anterior nos da todos los datos nece- 
sarios sobre el trabajo del tacho, con eva- 
poración por hora, vapor por hora, y volu- 
men de masa cocida para templas “A” y 
Md 

En cuento al contenido de humedad en 
estrechamente relacionado con el tamaño 


(Sigue en la página 59) 
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Las correas más suaves en funcionamiento 


Los problemas interminables en una de las refi- recomendó su Correa “Compass 250” para 
nerías más importantes fueron las separadoras Transmisión (Véase el dibujo técnico). En el 
centrífugas de azúcar mascabado. Estos cedazos último informe, estas correas reforzadas con 
giratorios tenían que procesar miles de kilo- cables de acero estaban fuertes y en buenas con- 
gramos de mascabado diariamente en toda la diciones después de 2% años de servicio ... en 
temporada de azúcar. Pero sus poleas motrices efecto, parece que prestarán sus servicios por 
sumamente veloces y mojadas fueron la causa de muchos años más. 

que todas las correas, usadas hasta entonces, 
fallaran en menos de un año. Y cuando las 
correas fallaban, la refinería también lo hacía. 


Para averiguar cómo Goodyear lo puede ayudar 
a solucionar sus problemas de correas o de cual- 
quier otro producto industrial, refiérase a la ofi- 
Finalmente, el ingeniero encargado de la refi- cina más cercana de Goodyear o escriba usted a: 
nería se dirigió a Goodyear. Después de estudiar Goodyear International Corporation, 

las poleas motrices con sumo cuidado, Goodyear Akron 16, Ohio, U. $. A. 


GOOD?YEAR 


Compass—T.M. The Goodyear Tire 4 Rubber Company, Akron, Ohio, U S.A 
Los productos Goodyear son manufacturados en: 


Alemania, Argentina, Australia, Brasil, Canadá, Colombia, Cuba, India, Indonesia, Inglaterra, Irlanda, Japón, Los Estados Unidos de Norte 
América, Luxemburgo, Méjico, Nueva Zelandia, Perú, Sud Africa, Suecia, Venezuela. Representantes, Sucursales y Distribuidores en todo el mundo. 


MAYO +* 1957 






































SECCIÓN EN ESPANOL 


































































































































































































































































































































































Ingeniero, Biittner-Werke, Alemania 


Pa razones económicas, la industria azu- 
carera se está inclinando cada vez más 
hacia el almacenamiento del azúcar en silos 
de hormigón cilíndricos. Para evitar hasta 
donde sea posible los riesgos en el almace- 
namiento de azúcar es necesario mantener 
ciertas condiciones especiales, que por regla 
general se han considerado innecesarias con 
los sistemas de almacenamiento hasta hoy 
empleados. 


Antes de que los tecnólogos azucareros 
alemanes se hubiesen interesado en la cons- 
trucción de silos para azúcar especialmente 
adaptados a las condiciones climáticas del 
país, los suecos y los norteamericanos ya se 
encontraban bastante adelantados en este 
sentido, y habían puesto su experiencia a 
nuestra disposición. En cuanto a lo último, 
nos referimos especialmente al trabajo pu- 
blicado por la Great Western Sugar Com- 
pany sobre el particular. 

La legislación alemana en materia de ali- 
mentos establece ciertas estipulaciones ne- 
cesarias en la construcción de silos para 
azúcar en cuanto a su espacio interior y 
acabado de las paredas. Por otra parte, con- 
viene tener en mente el hecho que en tanto 
no se seca por completo, el hormigón le 
imparte cierta humedad al azúcar, cuya con- 
dición puede durar hasta dos años. Tam- 
bién conviene tener presente que la tem- 
peratura del azúcar en el silo baja con la 
baja de temperatura en el exterior. 


Entre los diversos tipos de silos, se en- 
cuentran algunos con el interior forrado de 
madera de pino o de abeto; otros tienen un 
espacio de aire de 4 a 5 cm en el interior: 
otros están forrados de madera por dentro y 
por fuera; y otros son calentados exterior- 
mente. 


Frecuentemente se ha observado que 
cuando el azúcar envasado en sacos se mete 
en el centro de una masa de azúcar en de- 
pósito, se convierte en un terrón aunque su 
contenido de humedad no exceda de 0.04%. 
Esto sucede mayormente con azúcares de 
grano fino, pues los tipos de grano más 
grueso no propenden tanto a formar terrón. 
En estos casos, la temperatura y humedad 
del aire fueron reguladas cuidadosamente. 
pero se olvidó que la abertura y cierre de la 
torre (silo) produce alteraciones funda- 
mentales en estas condiciones. La formación 
de terrón depende tanto de la humedad del 
aire en el exterior como del tamaño del 
grano. Si la torre se dispone de modo que 
permanezca cerrada, dejando solamente una 
pequeña abertura para llenarla, protegida 


por una centrífuga de aire caliente, se 


puede evitar que el azúcar se endurezca o 
forme terrón. 
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Preparación de Azúcar Blanco para Ensilaje 


Por Arthur Schweiter 


En vista de lo anterior, se hizo evidente 
que el almacenamiento de azúcar en silos 
impone las siguientes condiciones en la se- 
cadora y enfriadora del azúcar para poder 
obtener un producto de primera clase: 

a) secado de prevención con el corres- 
pondiente enfriamiento del azúcar; 

b) preservación del alto brillo de las su- 
perficies lisas y ángulos agudos de los cris- 
tales de azúcar sin que ocurra frote; 

e) operación continua y producción de 
azúcar lavado; 

d) poco consumo de vapor y energía; 

e) que no se necesite sistema colector 
de polvo de ninguna clase; 

f) almacenamiento de este azúcar en un 
silo de hormigón sin que se endurezca o 
forme terrón. 


Desde el principio, el azúcar debe ser 
traído al silo debidamente enfriado y per- 
fectamente seco. El secado secundario es 
muy peligroso debido a la posible forma- 
ción de conglomeraciones. 

De una extensa serie de determinaciones 
de humedad se obtuvieron los datos siguien- 
tes: 

1) Una muestra de azúcar (K) tenía 
0.0275% de humedad antes de cernerla; 
cuando se trajo a la secadora cinco minutos 
más tarde tenía 0.0321% de humedad; al 
traerla a la secadora diez minutos más 
tarde tenía 0.0362% ; cuando el lapso entre 
el cernido y el secado fué de quince minu- 
tos, el azúcar acusó 0.045% humedad. En 
estos ensayos, la temperature en el labora- 
torio era 22? C y la humedad relativa del 
aire 62%. 

2) En un granulador Biittner funcionan- 
do por el principio de contra corriente para 
un rendimiento garantizado de 1,200 kg de 
azúcar por hora, con un contenido de hume- 
dad de 0.038%. la temperatura del azúcar 
fué 41? C, la temperatura exterior 20.5? C, 
y la humedad relativa del aire 61%. Al au- 
mentar el rendimiento 8% a 1,300 kg/h 
bajo las mismas condiciones, la temperatura 
del azúcar ascendió a 46 C. Detrás del 
elevador del granulador, el azúcar tenía 
0.51% de humedad. 

3) La turbosecadora Biittner, combinada 
en esta presecadora 
DBP, funcionó con aire ambiental a 16? C 
con 85% de humedad. La secadora fué ca- 
lentado con vapor a 113? C tomado del 2do. 
evaporador; la temperatura del azúcar fué 
42 C a la entrada y 28” C a la salida; 
el contenido de agua a la entrada fué 
0.92% y a la salida 0.021%. El rendimiento 
garantizado fué 240 toneladas métricas/día, 
con 0.021% de humedad; el aumento de 
capacidad por hora produjo 275 tonela- 


instalación con una 









das/día, con una humedad residual de 
0.029%. En estos ensayos no ocurrieron ro- 
zaduras ni desgaste de los cristales, no obs- 
tante que el espesor de las capas de azúcar 
en las placas de la secadora fué aumentado 
como 3 mm. 

El análisis de este azúcar después del 
cernido o clasificación fué como sigue: 


Grano mayor de 1.2 mm 3.0% 
$ entre 1.2 -1.0 mm 1.0% 
se entre 1.0 -0.75 mm 9.0% 
S entre 0.75-0.5 mm 51.6% 
Y entre 0.5 -04 mm 193% 
ls entre 0.4 -0,25 mm 14.5% 
dy menor de 0.25 mm 4.2% 


La salida del azúcar en este aparato se 
encontraba en el lado opuesto a la entrada 
del aire de enfriamiento, lo que es impor- 
tante, como se verá más adelante. 

Mis observaciones sobre el particular las 
vemos confirmadas por el trabajo de Lind- 
blad, McGinnis, Powers y sus asociados, 
así como por el informe de la F.C.U.M.S.A. 

La presión de vapor en la película de 
miel que envuelve el cristal regula la absor- 
ción de agua por el azúcar, o sea que el 
contenido de agua en los cristales guarda 
cierta relación o equilibrio con la humedad 
relativa del aire; además, la presión de va- 
por la determinan el tamaño del cristal y la 
temperatura, siendo mayor en concentra- 
ciones bajas que altas. Cuando la humedad 
relativa del aire es mayor que la presión 
de vapor en la película de miel, el azúcar 
absorbe más agua hasta que las dos presio- 
nes de vapor se vuelven a equilibrar; no 
obstante, si la humedad relativa del aire es 
menor, el agua en la miel se evapora y se 
establece un nuevo equilibrio. 

El vapor acuoso en el aire se llama hume- 
dad relativa, así como presión de vapor, hu- 
medad absoluta, o punto de condensación. 
Lo último quiere decir el punto hasta donde 
se tiene que enfriar el aire para saturarlo 
de vapor acuoso. Por ejemplo, el punto de 
condensación de aire húmedo a 67.5” C, 
con una humedad relativa de 10%, se puede 
determinar fácilmente con la ayuda de los 
bien conocidos diagramas higrométricos. A 
menudo se estipula que el azúcar al ser en- 
silado contenga hasta 0.03% de humedad 
y sea enfriado a 35” C, la humedad relativa 
siendo 60%. en cuyo caso hay que tomar en 
cuenta las siguientes circunstancias: 

1) La temperatura en el exterior; 

2) El análisis del tamaño del grano; 

3) La calidad (pureza) del azúcar; 

4) La capacidad máxima y mínima de la 

instalación. 

Por la “curva ideal” de McGinnis en su 
libro Beet Sugar Technology (Tecnología 

(Sigue en la página 52) 
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CORREA TRANSPORTADORA 
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SE DIVIDE LA CARGA ENTRE D0S 
TRANSPORTADORES DE 91 CM. QUE 
FUNCIONAN A LO LARGO DEL MUELLE 


A E RO E 
DE MUELLE DESCARGAN LA CARGA 
EN DOS TRANSPORTADORES 
MONTADOS EN UN AGUILON 
DOS ARRUMADORES 
DESCARGAN 350 
TONS/HORA CADA L 
cd UNO 


























> T E P H E N ES - A DA M Ss O Rh se enorgullece de su posición como líder en el 


suministro a la importante industria azucarera de equipo para la manipulación a granel de su producto. 
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La vista aérea de 
arriba muestra la 
instalación S-A para 
la manipulación y 
carga de azúcar en el 
punto de embarque. 
La foto de la iz- 
quierda muestra un 
mecanismo arruma- 
dor S-A que se hace 
descender en la bo- 
dega del barco para 
lanzar el azúcar a 
todos los rincones de 
la misma sin arru- 
mazón a mano. 


A la izquierda se 
muestra una vista de 
la caja de carga de 
un 7 'ador REDLER 
en una refinería de 
azúcar tomando su 
carga mediante el 
método de alimenta- 
ción por estrangula- 
ción. Con dos conjun- 


i tos REDLER, uno un 


elevador de caja, el 
otro un Redler bori- 
zontal, se eleva el 
azúcar verticalmente 
a cuatro pisos y dis- 
tribuye a almacenaje 
moviéndose en masa. 


Stephens-Adamson Mfg. Co. diseñó, proyectó y suministró todo el equipo 
transportador requerido para cargar azúcar a granel en la bodega del 
barco. Lo hizo en 1942 para servir a un central azucarero de Hawaii. Las 
ventajas del nuevo sistema sobre el método actualmente anticuado de mani- 
pular el azúcar en sacos fueron tan notables que tres otras instalaciones 
para la carga de barcos de la Isla bien pronto adoptaron el sistema S-A. 

Mediante el empleo de edificios de diseño especial, S-A ha creado un 
sistema de almacenaje y recuperación de bajo costo y muy eficiente para 
los centrales individuales. 

El azúcar crudo a granel se coloca en las bodegas de los barcos por 
medio de dos conductores y canaletas de aguilón articulado. Los con- 
juntos arrumadores centrífugos S-A, montados en los extremos de las 
canaletas (ver diagrama más arriba), giran para lanzar el azúcar a los 
rincones de la bodega, llenando el espacio rápida y completamente y sin 
arrumar a mano, a razón de 350 tons/hora cada uno. 

Una instalación similar realiza la operación inversa de descarga en los 
Estados Unidos. Pórticos diseñados por S-A a lo ¡argo del muelle están 
equipados con brazos que recogen Litas de la bodega a razón de 250 
tons/hora cada uno, descargándolo a un sistema transportador S-A que 
carga uno cualquiera de nueve depósitos de acero de 10.000 Tons. Una rae- 
dera de arrastre en la bodega del barco lleva el azúcar al punto de descarga. 


Economías Importantes 
O Eliminación de sacos de arpillera 
O Reducción de costos en muchas etapas 
O Empleo más eficiente del espacio de la bodega 
O Menos tiempo en el puerto para la carga y descarga 


Para hallar la mejor solución a cualesquier problema sobre la manipula- 
ción de materiales a granel consulte los ingenieros de esta su casa para 
sacar provecho de la e acumulada de más de 50 años. 
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(Viene de la página 50) 

de Azúcar de Remolacha), página 367, 
vemos que el contenido de humedad en un 
azúcar con la más alta pureza posible, y 
60% de humedad relativa, se puede reducir 
a 0.02%. En otros tipos de azúcar de diver- 
sos tamaños de cristal y pureza, alterando 
las humedades relativas. las curvas 2-5 se 
equilibrarán cuando las presiones de vapor 
lleguen a 87.7 de humedad relativa (ver el 
diagrama inserto). 

Como ejemplo, tomemos dos tipos de 
azúcar con 60% de humedad relativa, la 
que no puede ser reducida*a menos de 
0.04% de humedad residual. Por lo tanto, 
estos azúcares no pueden satisfacer las es- 
tipulaciones citadas. Para que estos azúca- 
res no formen terrón, tienen que ser pasa- 
dos por la turboenfriadora de suerte que 
lleguen al silo a muy baja temperatura. Por 
lo tanto, tienen que ser enfriados todavía 
más de lo estipulado, o sea a una tempera- 
tura de 15 a 20% C sobre la temperatura 
en el exterior. Para poder hacer esto será 
necesario aumentar la capacidad del equipo 
de secado y enfriamiento. 

Puesto que el diámetro del tambor del 
granulador no puede ser cambiado, la ca- 
pacidad y grado de enfriamiento que se 
pueden obtener son fijos, siempre que las 
demás condiciones sean las mismas. El 


principio del paso con la corriente previa- 
mente empleado, por el cual el azúcar y el 
aire caliente fluyen en la misma dirección, 
tiene que ser cambiado al principio de paso 
a contra corriente. De este modo, el azúcar 
saliente viene en contacto con el aire más 
caliente, por lo cual se hace necesario que 
la enfriadora, que suele estar montada en 
el mismo eje, sea montada separadamente. 
Por otra parte, tenemos el inconveniente 
que el aire frío viene primeramente en con- 
tacto con el azúcar más caliente, lo que se 
debe evitar, como dijimos antes. 


Las dificultades relacionadas con el alma- 
cenamiento de azúcar en silos presentan 
diversos aspectos; en otros países con 
menor contenido de humedad atmosférica y 
más alta temperatura ambiental, las condi- 
ciones son naturalmente distintas de las que 
se encuentran en Alemania; por tal razón, 
las instalaciones deben ser dispuestas para 


ajustarlas a las circunstancias. 

La nueva turbosecadora y enfriadora 
Buttner, con la presecadora DBP, fué 
diseñada expresamente para azúcares de 
grano fino o lavados, mientras que la com- 
binación turbosecadora y enfriadora se em- 
plea sin la preenfriadora. 


En el caso de azúcar lavado o con alto 
contenido de agua, la presecadora reduce el 


Fig. 1. (Eje vertical) por ciento de relativa en el aire; (eje horizontal) por ciento de 
contenido de humedad en el azúcar. Contenido de humedad en el azúcar a distintos por 
cientos de humedad atmosférica. 
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contenido de agua de 1.5 or 2.0% aproxi- 
madamente a 0.20%. En las placas de la 
turbosecadora, ese valor de humedad se re- 
duce a 0.04% aproximadamente, y en la 
cámara de enfriamiento del mismo aparato 
a un contenido de humedad residual de 
0.02%, cuando la temperatura atmosférica 
es +25” C y la humedad relativa 57%. 
Cuando la temperatura atmosférica es 
+-15% C, la temperatura correspondiente al 
azúcar con 60% de humedad relativa es 
126.5? C. 

Por tal razón, el azúcar es descargado de 
la presecadora a la turbosecadora con un 
contenido de humedad alrededor de 0.20%; 
si se pasa de este punto, ocurre frotamiento 
y reducción de tamaño de los cristales, con 
las consiguientes desventajas. Por otra 
parte, tanto en la turbosecadora como en la 
enfriadora, el azúcar preseco es manejado 
suavemente, siempre que se distribuya en 
las placas en capas finas. 


De ser posible, el tambor de las preseca- 
dora debe ir montado directamente sobre la 
turbosecadora. Ello elimina el empleo de 
aire caliente del exterior, y hace que el 
material fluya libremente. 


Es bien sabido que en la clasificación o 
cernido del azúcar, la intensidad de las vi- 
braciones empleada en el manejo de azúcar 
en polvo es sólo la mitad de aquella em- 
pleada en el manejo de azúcar granulado; 
la agitación excesiva de los granos y la alta 
proporción de polvo afectan el modo de 
operación. Esta es una de las razones por- 
qué hoy día casi todas las fábricas de azú- 
car están descartando los granuladores de 
tipo anticuado, debido a las variaciones en 
el rendimiento y calidad del producto. 


En aquellos casos donde se quiera au- 
mentar la capacidad considerablemente en 
el manejo o repaso de azúcar ensilado, 
azúcar de grano fino o azúcar lavado, se 
podrá conectar la presecadora DBP o agre- 
garle más placas a la secadora existente. 
De igual modo, cuando se instalan nuevas 
turbosecadoras en regiones donde la tem- 
peratura atmosférica varía mucho durante 
la campaña, también se puede instalar una 
batería de aire caliento o frío en el con- 
ducto aspirador de aire en el lado opuesto 
a la salida del azúcar. Esto permitirá regu- 
lar la temperatura y la humedad. 


Es muy conveniente instalar la turboseca- 
dora y enfriadora Biittner, con la preseca- 
dora DBP, tan cerca del silo como sea posi- 
ble. En tal caso, la fábrica de azúcar podrá 
portar rápidamente el azúcar ya secado y 
enfriado al silo a través de un elemento 
“aclimatado”, y también podrá retirar azú- 
car del silo en contacto con aire adecuada- 
mente calentado y devolverlo a la turboseca- 
dora. De esto modo, el azúcar ensilado, que 
con el tiempo pudo haber adquirido cierto 
olor a miel, lo perderá. En esta operación, 
gran cantidad de aire ventilará una extensa 
superficie de azúcar finamente esparcido en 
las placas, lo que se repetirá continuamente 
al pasar de una placa a otra. 
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PARA LA 
INDUSTRIA 
¡ Caldera Vertical Integrada C-E Tipo vu-10 pro- 
AZUCARERA ¡li * po Doral y po Son > adsl 


cuado para hasta 20.000 kg de vapor por hora. 
La Combustion Engineering ofrece a los centrales 
azucareros un renglón completo de equipo generador 
de vapor provisto de stokers diseñados especialmente 
para quemar bagazo mejor que por ningún otro 
método. 

Ingenios azucareros del mundo entero han com- 
prado estas calderas cuya capacidad total es de más 
de 2.270.000 kg de vapor por hora. 

Por lo tanto cuando necesite esta clase de equipo, 
pídalo a la C-E, la compañía con vasta experiencia en 
esta industria. Consulta con nuestros representantes 
locales, o escriba directamente al Departamento de 
Exportación en la ciudad de Nueva York. 


Caldera Vertical Integrada C-E Tipo VU-50 pro- 
vista con stoker C-E para quemar bagazo (tipo de 
parrilla de descarga). Este diseño se recomienda 
para requisitos de hasta 57.000 kg de vapor por hora. 


Caldera Vertical Integrada C-E Tipo VU-40 provista de 

stokers elevados C-E para bagazo, con parrilla corrediza E Caldera Integrada C-E Tipo VP para gas o petró- 
de descarga conti q dores de petróleo auxiliares S i leo. Especialmente buena para uso como equipo 
tangentes y toma de « aire tangencial también se empl Md auxiliar y entre zafras. Es una caldera completa, 
Es especialmente adecuada para abastecimiento de 'vapor qa” Y compacta, armada en la fábrica; de instalación, 
a más de 57.000 kg de vapor por hora. ta operación y conservación sencilla y económica. 


EN COMBUSTIC ON ENGINEERING 


SOYA Madison Avenue, New York 16, N.Y., EUA. 











Grupos generadores de vapor; reactores nucleares; equipo para fábricas de papel; ! s; sistemas de secado instantáneo; receptáculos a presión; tubería de desagdo 
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La Allied Chemical Suplirá la Resina para la Manufactura 





de Tubería Plástica 


Denmo a su extensa aplicacifin potencial 
para el riego de siembras de caña y remo- 
lacha, el anuncio de una tubería completa- 
mente nueva a base de polietileno es de in- 
terés para la industria azucarera. La noticia 
dada por el Sr. Forbes Silsby, vicepresi- 
dente de la Allied Chemical Company, hace 
hincapié sobre las propiedades superiores 
del compuesto de polietileno suministrado 
por la Allied a la Orangeburg Manufactur- 
ing Company quienes, a su vez fabrican la 
tubería citada. La Orangeburg viene fabri- 
cando tubería no metálica hace 64 años. 
Una extensa serie de experimentos ha de- 
mostrado que el alto peso y estructura mo- 
lecular del polietileno le imparte a la tu- 


bería características rara vez encontradas 


Filtro Sweetland 

Recientemente, la Dorr-Oliver Inc. pu- 
blicó un boletín de cuatro páginas, a dos 
colores, describiendo el diseño, materiales 
de construcción, operación y ventajas de 
este filtro intermitente, a presión. 

Aunque no sufrió cambios básicos, en 
principio, desde que se inventó en 1907, el 
filtro Sweetland ha sido objeto de numero- 
sas mejoras en diseño a través de los años 
y se viene usando en la industria azucarera 
extensamente. Este folleto; denominado Bo- 
letín 7400, se puede obtener gratuitamente 
de la Dorr-Oliver Inc., Barry Place, Stam- 
ford, Connecticut, E.U.A. 


en tubería de plástico, como lo son su alta 
resistencia a reventones, a roturas por ten- 
sión (comunes en tuberías de plástico), y a 
solventes orgánicos. Estas propiedades la 
hacen propia para sistemas de riego aéreo 
en cañaverales y para la aplicación de 
abonos líquidos con el agua de riego. 

H. J. Robertson, presidente de la Orange- 
burg dijo: “Nuestra compañía se siente 
orgullosa de haber iniciado la manufactura 
de este producto revolucionario.” Indicó que 
su superioridad había sido probada en una 
extensa serie de ensayos, y que el nuevo 
producto viene a complementar el presente 
renglón de tubería Orangeburg. El procedi- 
miento seguido por la Allied en la produc- 
ción del nuevo compuesto difiere de todo 
otro método. 


Nueva Refinería de Azúcar 
“Redpath” en Toronto 

Los cimientos de la nueva refinería de 
azúcar de caña “Redpath” de la Canada 
and Dominion Sugar Company en la parte 
baja de la cuidad de Toronto están casi ter- 
minados. Según los planes, la construcción 
de esta nueva refinería moderna en un te- 
rreno de 101% acres de la compañía en el 
Lago de Ontario quedará terminada para 
principios de 1959. 

El diseño del nuevo edificio en Toronto 
sigue las normas de construcción modernas, 
donde el ladrillo vítreo blanco será el sím- 
bolo de aseo y pureza del producto aca- 

















a 


Esquema de la refinería de 
azúcar “Redpath” 





bado. La disposición del edificio hará po- 
sible instalar equipo adicional para el en- 
sanche de la planta en el futuro. 

El azúcar no será tocado por la mano del 
hombre, desde el momento en que el crudo 
es descargado de los buques amarrados en 
los muelles de la compañía hasta la carga 
en camiones, vagones de ferrocarril o bu- 
ques de lago del refino envasado. 

Los pilotes para la base del Depto. de 
Elaboración serán hincados por la Ray- 
mond Concrete Company, y la construcción 
de los cimientos comenzará a fines de este 
mes. La obra de acero comenzará allá para 
principios del mes de agosto. El local de la 
nueva refinería fué seleccionado hace varios 
años, cuando los trabajos de canalización 
del río San Lorenzo (St. Lawrence) ase- 
guró el paso hasta Toronto de buques trans- 
atlánticos empleados en el transporte de 
azúcar crudo proveniente de regiones del 
Caribe, Australia y Mauricio. Además, las 
facilidades en Toronto para la refinación y 
almacenaje de azúcar se consideraron venta- 
josas para poder satisfacer la creciente de- 
manda anual de parte de consumidores in- 
dustriales y particulares de azúcar marca 
“Redpath” en los distritos de 
Hamilton y del Niágara. 


Toronto, 


Los primeros trámites encaminados al 
desarrollo del proyecto en Toronto se lleva- 
ron a cabo en agosto de 1955, cuando la 
compañía construyó en nuevo almacén para 
azúcar refino con cabida para 30,000,000 de 
libras (ver Sucar, Enero 1955, pág. 63). 
Tres costados de este edificio (de una 
planta) incluyen facilidades de embarque, 
de modo que el azúcar refino puede ser em- 
barcado por buque de lago, vagones de 
derrocarril o por camiones. La proyección 
de la planta fué dirigida por ingenieros de 
la Canada and Dominion Sugar Company y 
po rtécnicos del Servicio Técnico de Tate 
and Lyle (Londres, Inglaterra), quienes 
también están a cargo del diseño e instala- 
ción del equipo. La firma de H. G. Acres 
€ Company Ltd. de Niagara Falls actuará 
como ingeniero consultor, y la firma Gordon 
S. Adamson and Associates como arquitec- 
tos, cuyos planes aparecen en la página 35. 

La Canada and Dominion Sugar Com- 
pany ya está operando una refinería de 
azúcar marca “Redpath” en Montreal y dos 
fábricas de azúcar de remolacha marca 
“Dominion Crystal” en Chatham y Wallace- 
burg. Las plantas de Montreal y Chatham 
son las más grandes en su clase en el 
Canadá. La refinería “Redpath” de Mon- 
treal hace ya 104 años que viene funcio- 
nando. 

El Presupuesto Azucarero del Japón. 
Parece due el Japón, para el período de 12 
meses que comienza abril 1, 1957, ha pre- 
supuestado un total de 1.200,000 toneladas, 
de las cuales 580,000 corresponden a los 
meses abril-septiembre, y las restantes 
620.000 a los de octubre-marzo. 180,000 
tons. serán compradas a Formosa, Indo- 
nesia, etc. al tanto que las restantes 400,000 
serán adjudicadas a las “áreas globales”. 

(Cuba Económica y Financiera, 


Vol. 32, No. 372, p. 41) 
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Motores diesel Allis-Chalmers 
—fuente segura de fuerza 
para el riego 





Los motores Allis-Chalmers constituyen una 
fuente segura y económica de fuerza para el 
riego, lo cual es de suma importancia para 
proteger la producción y la renta de una ex- 
plotación de caña de azúcar. Los motores han 
sido proyectados para trabajo pesado y para 
funcionar continuamente por largos períodos 
de t:empo, año tras año. 

Gracias a su fuerte construcción y a sus 
potencias de régimen asignadas moderadamen- 
te, estos motores requieren poquísimo trabajo 
para conservarlos en buen estado. Por ejem- 
plo: el Modelo D-844, que se ve arriba, desa- 
rrolla 163 cf a una velocidad regulada de 1400 
rpm. Funciona fácilmente con una carga nor- 
mal desarrollando amplia fuerza de reserva ... 


dura más .. . rinde más ... a bajo costo de 
funcionamiento y conservación. Su sistema 
único de combustión, que ha sido desarrollado 
por Allis-Chalmers, produce más fuerza por 
litro de combustible. 

Los motores Allis-Chalmers van dotados de 
un sistema eléctrico de arranque directo, y 
pueden obtenerse de todos los tamaños y tipos 
que generalmente se utilizan para el riego. 

Muchos millares de motores Allis-Chalmers 
se emplean en la actualidad. Son hechos en 
gran escala en fábricas modernas con las má- 
quinas herramientas más eficaces que existen. 

Solicite detalles completos a los distribui.- 
dores de motores Allis-Chalmers en su región. 


ALLIS-CHALMERS, DEPARTAMENTO DE EXPORTACION AZ557 
DIVISION DE TRACTORES, MILWAUKEE 1, E.ULA. 


ALLIS-CHALMERS 


Fabricantes de maquinaria desde 1847 
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EL EQUIPE DE AZUCARERAS DE CAÑA 


Legenda : Molinos 
de 870 x 1.800 m. 


En el mós breve plazo, CAIL ha abastecido 
todos los paises productores del mundo 


— Instalociones completos 

— Basculadores para vagón 

— Corta-Canas 

— Desfibradoros y molinos de cana 
perfeccionados 

— Evaporadores, Condensadores, Bombas 

— Caldera de cocción 

— Batidoras, Bombas de masa cota 

— Condensadores y Bombas de aire 





Consulte 














Al 


con toda confianza 


200 Azucareras 
equipados en el mundo entero 


SOCIETE FRANCAISE DE CONSTRUCTIONS 
MECANIQUES, DENAIN (Nord) 


Oficinas en Paris: 14, rue Cambacérés (8%) —A N J. 50-95 
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Programa y Normas de: Conservación para 


Tubos de Evaporador 


Thomas €. Wilson, Inc., Long Island City, 


E, fábricas de azúcar, los aparatos trans- 
misores de calor empleados en procesos de 
elaboración. que contienen elementos tubu- 
lares, como permutadores térmicos, tuberías 
conductoras, evaporadores y calderas, son 
considerados como equipo básico. La con- 
servación de estos aparatos en perfecto es- 
tado de funcionamiento es importante, no 
sólo como práctica rutinaria sino para re- 
ducir los costos de operación. La selección 
y empleo de equipo adecuado para la lim- 
pieza de tubos conforme a un programa de 
conservación establecido es un factor que 
contribuye mucho a la reducción de los cos- 
tos de operación de la fabrica. 

La incrustación de los tubos de evapora- 
dor se debe a altas temperaturas en determi- 
nados puntos, la pricipitación de sólidos, 
baja velocidad de flujo por los tubos, obtu- 
ración del paso de vapor a los aparatos por 
el asiento normal de los sólidos y la acción 
congelante de ciertos líquidos. La variedad 
de los depósitos incrustantes es extensa, 
desde aquellos tan duros como el pedernal 
hasta los de naturaleza blanda y gomosa. 
Algunas incrustaciones duras se adhieren 
a las paredes metálicas muy tenazmente; 
otras se pueden desalojar fácilmente con 
herramientas mecánicas. La 
química de los depósitos incrustantes in- 
cluye compuestos de calcio, silicatos, car- 
bonatos, algas y óxido de hierro, entre otros. 
Cada tipo de incrustante presenta un pro- 


composición 


blema especial en cuanto a la mejor combi- 
nación de herramientas y métodos de lim- 
pieza. 

Los tubos se pueden limpiar mecánica- 
mente y, a veces, a mano. Los limpiatubos 
mecánicos extensamente en uso son los 
únicos que pueden realizar la mayoría de 
los trabajos de limpieza generales en una 
fábrica. Las recientes mejoras en el diseño 
de limpiatubos mecánicos hacen que éstos 
puedan limpiar tubos de codo cerrado, tubos 
taponados y tubos de todos tamaños en toda 
clase de aparatos. Además, estas herramien- 
tas pueden ser usadas por personas inexper- 
tas en todo momento, sin extensas prepara- 
ciones ni análisis químicos de los depósitos 
incrustantes. 

Para la selección del equipo mecánico 
propio para cada trabajo de limpieza basta 
con determinar ciertos factores, como la 
clase y tamaño de los tubos que necesitan 
limpieza, la naturaleza y cantidad del de- 
pósito a remover y la clase de fuerza motriz 
disponible. 

Fundamentalmente, todos los limpiatubos 
funcionan bajo el mismo principio: “tala- 
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Por A. John 


drando” o “escariando” los tubos con herra- 
mientas accionadas por aire, agua, motor a 
vapor, o aparatos de eje flexible accionados 
por electricidad. Para el caso se emplean 
brocas, escobillones u otros accesorios mon- 
tados en el cabezal motriz, los cuales se in- 
troducen dentro del tubo para desalojar la 
incrustación o depósito. La selección del ac- 
cesorio escarificador o cortante para deter- 
minado trabajo dependerá de la naturaleza, 
dureza y espesor del incrustante que se de- 
sea remover y de la construcción del apa- 
rato tubular a limpiar. 

Las cabezas cortantes usadas en tubos 
rectos o curvos se prestan para remover de- 
pósitos duros y gruesos. La selección de la 
cabeza cortante dependerá de la dureza del 
depósito a remover. En el caso de incrusta- 
ciones muy gruesas, las cabezas de poca 
superficie cortante suelen realizar el mejor 
trabajo de desbaste en poco tiempo. Cuando 
la incrustación es delgada y menos dura, 
una cabeza de menos superficie cortante es 
preferible. 

Un tipo de limpiatubos expresamente 
diseñado para tubos de permutadores térmi- 
cos es accionado a modo de taladro por un 
poderoso motor de aire fuera del haz de 
tubos. La fuerza motriz es transmitida por 
un árbol de taladro giratorio hueco que 
porta la broca, escobillón o raspador. El 
árbol hueco permite introducir en el tubo 
un eyector hidráulico que ablanda la incrus- 


N. Y. 


tación, barre el material suelto y evita que 
se recaliente la broca. Estas herramientas 
se encuentran disponibles en varios pesos 
desde livianas hasta pesadas. 

La selección del medio de evacuación es 
importante. El aire y el agua son los medios 
de evacuación corrientes. La presión de 
evacuación debe ser bastante alta para 
vencer la presión de avance del taladro. Si 
la presión de evacuación es menor que la 
presión de avance de la herramienta, los 
orificios de escape del taladro se pueden 
tupir, especialmente en el caso de tubos 
taponados. En este caso, cuanto más pe- 
queño es el tubo, mayor presión de evacua- 
ción se necesita. Esta presión adicional se 
hace necesaria para evitar el tupimiento de 
la broca y, debido a que el diámetro rela- 
tivo del árbol impulsor obstruye el interior 
del tubo, se requiere mayor presión para 
expulsar los depósitos desalojados. 

La broca usada en el limpiatubos tipo de 
taladro es capaz de funcionar continua- 
mente a temperaturas hasta 700? F. Estas 
brocas suelen ser del tipo de dos o tres 
estrías y tienen un ángulo de corte de unos 
120”. Los filos cortantes son de poca pro- 
fundidad y están afilados con el ángulo de 
inclinación inverso. Á veces, en tubos ta- 
ponados se usan brocas tipo de barreno, 
cuando la incrustación es esponjosa. No 
obstante, en el caso de depósitos duros, las 


brocas estriadas de aleación carboloy son 


Fig. 1. Tramos de tubos antes y despues de ser limpiados con equipo mecánico. 
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SECCIÓN EN ESPAÑOL 


Fig. 2. 


Equipo de limpieza básico para calderas acuotubulares, compuesto de (izquierda 


a derecha) escobillón de alambre de expansión montado en árbol flexible acoplado a 
motor, portacuchillas y cabezal de taladro. 


preferidas. Cuando los tubos no están ta- 
ponados y los depósitos son blandas o están 
pulverizados, se pueden usar escobillones o 
raspadores de expansión. 

Para depósitos blandos en tubos con mu- 
chas curvas y codos agudos se pueden ob- 
tener escobillones y raspadores de expan- 
sión para obviar la desventaja de los esco- 
billones y brocas de diámetro fijo. En los 
escobillones de expansión, los alambres es- 
tán dispuestos en mechones o haces que 
forman lo que llama un “cartucho.” Cada 
cartucho va montado en el cuerpo del esco- 
billón de modo que le da al primero cierto 
juego radial. Cuando se gastan los alam- 
bres, el cartucho se puede reponer fácil. 
mente. Los escobillones de expansión pue- 
den limpiar de 10 a 20 veces tantos tubos 
en cierto período de tiempo como los de 
diámetro fijo. 

Los raspadores de expansión son por el 
estilo de los escobillones de expansión, pero 
en lugar de haces de alambre emplean cu- 
chillas raspadoras de acero endurecido mon- 
tadas a los lados del portacuchillas. Estos 
raspadores son convenientes para remover 
depósitos blandos, gomosos o mojados que 
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ordinariamente tupirían los alambres de los 
escobillones o los dientes de las ruedas cor- 
tantes. También se prestan para remover la 
ceniza fina y hollín de calderas igneotubu- 
lares y precalentadores de aire de caldera, 
si los tubos no han permanecido demasiado 
tiempo sin limpiar. 

La clase de fuerza motriz empleada para 
accionar los limpiatubos generalmente lo 
determina la clase de fuerza disponible en 
la fábrica donde se encuentra el equipo que 
se desea limpiar. Hace tiempo que el em- 
pleo de aire comprimido ha sido adoptado 
en refinerías y plantas de elaboración como 


Fig. 3. 


la fuerza motriz más ventajosa, por ser la 
más rapida, la más potente y la más efici- 
ente. En este caso, el limpiatubos desaloja 
la incrustación, la que es luego expulsada 
del tubo por el aire de escape del motor. 
La presión recomendada es de 80 a 100 
libras por pulgada cuadrada, aunque se 
pueden usar presiones tan bajas como 50 
libras por pulgada cuadrada. 

Los limpiatubos accionados por agua, 
aunque no suelen ser tan potentes como los 
accionados por aire comprimido, son más si- 
lenciosos, y el agua barre los tubos simul- 
táneamente con la operación de limpieza. 
La presión de trabajo oscila entre 125 y 
250 libras por pulgada cuadrada; los lim- 
piatubos de menor tamaño requieren mayor 
presión que los de mayor tamaño. Es impor- 
tante contar con facilidades de desagiie ade- 
cuadas para expulsar el agua de escape 
aproximadamente a la misma velocidad que 
es introducida en el tubo por el limpiatubos 
hidráulico. 

Los limpiatubos accionados por vapor son 
casi iguales a los accionados por aire com- 
primido, y requieren la misma presión. No 
obstante, el margen en la presión permisi- 
ble es menor, ya que a presiones menores de 
80 libras por pulgada cuadrada pueden ocu- 
rrir condensaciones excesivas, y a presio- 
nes mayores de 100 libras por pulgada cua- 
drada, su operación se hace peligrosa de- 
bido al aumento en temperatura. El empleo 
de vapor vivo siempre presenta un peligro 
potencial y requiere mucho cuidado. 

En resumen, los limpiatubos neumáticos 
son rápidos y potentes, pero hacen mucho 
ruido y levantan mucho polvo. Los hidráuli- 
cos no levantan polvo, pero son más lentos 
y requieren facilidades de desagiie rápido. 
A veces, los limpiatubos a vapor ejercen un 
efecto ablandante deseable en incrustacio- 
nes de ciertas naturalezas, pero el vapor 
siempre presenta cierto peligro. Los lim- 
piatubos eléctricos son silenciosos y, a ve- 
ces, los únicos que se pueden emplear. 

Los aparatos empleados en la limpieza de 
tubos generalmente por 
fuerza centrífuga. Con excepción de los 
aparatos de árbol flexible, la 
mayoría de limpiatubos desarrollan su po- 
tencia máxima a unas 4,000 r.p.m., y alcan- 
zan su máximo rendimiento entre 3,500 y 
4.000 r.p.m. La experiencia indica que a 
estas velocidades se puede anticipar un tra- 
bajo de limpieza rápido y un servicio bas- 
tante duradero. 


son accionados 


eléctricos 


Vista seccional de tubo curvado el uso del escobillón de alambre de expansión. 
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La mejor norma a seguir para asegurar 
que los tubos de aparatos tubulares sean 
limpiados a tiempo es establecer un pro- 
grama de conservación y llevar un registro 
de todos los datos relacionados con dichos 
aparatos. Cada aparato, como el vaso de un 
evaporador, debe ser registrado en una tar- 
jeta por separado, con los datos siguientes: 

1. Intervalos de limpieza 

2. Fecha de la última limpieza 
3. Estados de los tubos en esa fecha 
4. Naturaleza de 

trada 

Equipo de limpieza empleado 
6. Estado del equipo de limpieza 


la incrustación encon- 


Un registro de las limpiezas de los tubos 
de cada aparato es conveniente por varias 
razones: En lugar, cada aparato 
puede ser atendido a su debido tiempo, lo 
cual evitará la acumulación excesiva de de- 
pósitos incrustantes. Además, al consultar 
el registro se podrá observar si tal acumula- 
ción es más gruesa de lo normal. Esto tam- 
bién recordará si hay que pedir piezas de 
repuesto para el equipo de limpieza. 


primer 


Antes de establecer el programa de lim- 
pieza, los tubos deben ser examinados. Aun- 
que un examen visual del estado de los 
tubos no permite ver más que hasta cierto 
punto, esto bastará para poder determinar 
si necesitan limpieza. 

Cuando se sabe el estado de los tubos de 
un aparato y la fecha de la última limpieza, 
se puede formular un buen programa de 
limpieza. programa y 
empleando las herramientas adecuadas en 
cada caso, contribuirá mucho a reducir los 
costos de operación de la fábrica. 

El equipo de limpieza debe ser exami- 
nado cuidadosamente antes de usarlo. Los 
motores deben ser limpiados y lubricados, 


Ajustándose a ese 


si no han sido usados por algún tiempo, 
especialmente si se les aplicó algún anti- 
corrosivo. Conviene mantener una existencia 
de accesorios de repuesto, como escobillones 
y ruedas cortantes. La fuerza motriz se debe 
utilizar al nivel recomendado 
mente de la clase. 

Si el limpiatubos es accionado por aire, 


indistinta- 


Fig. 4. Limpiatubos tipo de taladro usado en permutadores térmicos. El árbol hueco del 
taladro conduce aire o agua a la barrena para que no recaliente y para expulsar las 


raspaduras. 


la manguera debe ser vacíada y examinada. 
Si muestra señales de desgaste cerca de las 
conexiones, debe ser reparada o reempla- 
zada. El equipo eléctrico deber ser conec- 
tado a tierra. 

El equipo movido a vapor requiere amplio 
espacio de trabajo. En ningún caso se debe 
usar hay entrar en el 
cuerpo de una caldera. Las mangueras de 


vapor cuando que 
vapor en malas condiciones deben ser des- 
cartadas. El vapor recalentado es peligroso 
y jamás se debe usar. 

Muchos operarios dejan funcionar las he- 
rramientas al retirarlas gradualmente del 
tubo, lo que asegura un buen trabajo de 
limpieza aun en los casos más dificiles. No 


La Fabricación de Azúcar a Granel 


(Viene de la página 48) 


del cristal, ya que la humedad existe sola- 
mente en la película de miel residual que 
envuelve el cristal, y el área superficial del 
cristal es inversamente proporcional al diá- 
metro. De modo que azúcar a granel de 
1.05 mm tendría alrededor de 71% de la 
humedad en cristales de azúcar similares 
de .75 mm de diámetro. Las conglomera- 
ciones aumentarán los contenidos de hume- 
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dad en el azúcar, ya que no sólo tenemos 
mayor área superficial por peso de azúcar 
sino también miel, por lo cual la humedad 
se alojará en las grietas y permanecerá en 
ellas después de que el azúcar sale de las 
centrífugas. El contenido de humedad en 
azúcar a granel de buena calidad no debe 
pasar de .35%. 
cesario tomar todas las medidas necesarias. 


Para lograr esto, es ne- 


obstante, la fuerza debe ser cortada tan 
pronto como la herramienta queda fuera del 
tubo, a fin de evitar que se lastime el ope- 
rario. 

Al terminar de usarlo, el motor debe ser 
desarmado, limpiado, engrasado y rearma- 
do, y la herramienta de limpieza debe ser 
examinada detenidamente y guardada hasta 
que vuelva a hacer falta. Será en este mo- 
mento que se deben reponer las piezas gas- 
tadas, a fin de tener el equipo listo cuando 
se necesite. Aunque frecuentemente se usa 
un compuesto anticorrosivo, sus cualidades 
no lubricantes hacen que muchos operarios 
usen algún aceite de máquina de buena cali- 


dad. 


El empleo de centrífugas de alta velocidad 
será un importante paso de avance en este 
sentido. 

Antes de almacenarlo el azúcar a granel 
debeser enfriado a la temperatura embien- 
Durante el 


tal. si es posible. proceso de 


enfriamiento siempre ocurre cierto seca- 


doble 


el almacén 


miento, cuya circunstancia 


efecto. se 


surte 
recomienda que 
donde se deposite el azúcar a granel esté 
provisto de un medio deshumectante capaz 


bulbo 


seco más baja que la ambiental bajo las 


de mantener una temperatura de 


peores condi iones. 
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La alta densidad volumétrica de DARCO' 
reduce los costos de refinación 


Cuanno usted usa carbón DARrco activado, sus 
costos de filtración, almacenamiento y embarque 
resultan más bajos. DARco pesa unas 25 libras por 
pie cúbico envasado, o sea aproximadamente el 
doble de ciertos otros carbones. 


Esta alta densidad volumétrica aumenta los ciclos 
de filtración. Un filtro de determinada capacidad 
cúbica acomoda aproximadamente dos veces tantas 
libras de DArco. Por lo tanto, se puede obtener más 
licor tratado por filtro, mientras que el costo de 
trabajo y tiempo productivo perdido en la limpieza 
de filtros se reducen considerablemente. 


La mayor densidad volumétrica de DArco también 
significa que requiere menos espacio en el almacén. 
Envasado en sacos de 50 libras, una tonelada de 
Darco sólo ocupa unos 80 pies cúbicos de espacio. 
Los fletes marítimos sobre embarques de DaArco a 
refinerías en América Central y del Sur también 
resultan más bajos, ya que éstos suelen basarse en 
el volumen. 


Escriba a la Atlas hoy mismo solicitando informa- 
ción acerca del carbón DARCO activado y recomen- 
daciones sobre cómo el proceso DARcO, eficiente y 
económico, se puede aplicar a su refinería. 


DIVISIÓN DE 
PRODUCTOS QUÍMICOS 
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POWDER COMPANY 
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¿Qué proceso 


preferirá Ud. para reducir su 


bagazo a pastar 


La respuesta depende de la cantidad y calidad 
de los productos acabados que piense fábricar y 
de múltiples y complejos factores económicos. 

Estos dos folletos exponen los méritos respecti- 
vos de dos procesos nuevos: El folleto titulado The 
Mechano-Chemical Process for Production of Pulp 
from Straw, Bagasse and Other Vegetable Fibers 
(El Proceso Mecano-Químico para la Producción 
de Pasta Derivada de Paja, Bagazo, y Otras Fibras 
Vegetales) describe el Método de Digestión “Hy- 
drapulper”. El titulado The Pandia Continuous 
Digester (El Digestor Pandia Continuo) explica 
el nuevo método de cochura continua. 

Nosotros suministramos equipo para la pro- 
ducción de pasta por estos dos excelentes métodos. 

En estos convenientes folletos usted encontrará 
datos concretos que le servirán de guía en la 
selección de uno u otro método. Solicite ejem- 
plares gratis hoy mismo. 


THE PARSONS £ WHITTEMORE / LYDDON ORGANIZATION 


Precursores Mundiales en el Desarrollo de Molinos de Pasta 
para la Utilización de Bagazo, Paja y Otras Fibras Vegetales 


250 Park Ave., Nueva York 17, N.Y. INESUIDA 18/19 Savile Row, London W.1., England 
., ' | yr 
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Extractos de Publicaciones Azucareras 






Publicados bajo los Auspicios de la Sociedad Internacional de Tecnólogos Azucareros de Caña 


AGRONOMÍA 


Abono en Forma de Agua Amoniacal Aplicado por 
Inyección 


Informe, Comité de Estaciones Experimentales, Hawaiian Sugar 
Planters' Association (1956). 


Aunque la mayor parte del agua amoniacal empleada en 
Hawaii todavía se aplica en el agua de riego, se ha registrado 
un notable aumento en su aplicación por inyección directamente 
al suelo, tanto en tierras de regadío como de secano. Hay equipo 
para inyectar fajas de tierra con agua amonical a unas 10 pul- 
gadas de profundidad y a 8 pulgadas de distancia del centro del 
camellón de caña, por ser este el punto más próximo a la mayor 
concentración de raíces en tierras de secano. En tierras de re- 
gadío, las inyecciones se hacen a 19.5 pulgadas de distancia del 
centro del camellón de caña, ya que estas aplicaciones son segui- 
das por trabajos de conformación del camellón. 

En suelos ácidos, las pérdidas de amoníaco por volatilización 
oscilan entre 8 y 19%. En este caso se recomiendan inyecciones 
a profundidades de 4 a 10 pulgadas. según el sistema de raíces 
de la siembra de caña, a fin de reducir tales pérdidas al mínimo. 
En el caso de suelos alcalinos, las pérdidas por volatilización 
pueden ascender hasta 60% cuando las inyecciones se hacen en 
concentraciones de 1,500 ppm, pero son insignificantes cuando 
se reducen a 500 ppm. 

En cuanto a la nitrificación del agua amoniacal inyectada en 
suelos de 5.0 a 8.1 de pH, se observó que la nitrificación se 
retarda temporalmente con fuertes aplicaciones. El amoníaco 
mata la bacteria nitrificante en el suelo, lo que retarda su con- 
versión a nitrógeno de nitrato. También dispersa los gránulos de 
tierra que cierran los poros por donde pasa el agua, y reduce 
de este modo la velocidad de infiltración. Bajo las condiciones 
más propicias de temperatura y humedad, la nitrificación se 
completa en 6 días, pero en casos contrarios puede tardar hasta 
un mes para que se verifique sólo la mitad de la nitrificación. 


Diez Años de Lucha Contra el Escarabajo Australiano 
de la Caña 


NORMAN J. KING, Cane Growers' Quarterly Bulletin, Vol. 20, No. 
3, págs. 81-82 (1957). 


En 1956 se cumplió el décimo aniversario del primer experi- 
mento en Queensland contra el escarabajo pardo (Lepidoderma 
albohirtum) que era entonces la peor plaga de la caña de azúcar. 
El experimento fué un ensayo de campo en pequeña escala y 
consistió en tratar tres camellones cortos de caña Badila con 
una pequeña cantidad de hexacloruro de benceno (BHC). Los 
resultados revelaron el asombroso poder de esta substancia 
química sobre los escarabajos. En años subsiguientes se reali- 
zaron numeroso ensayos en varios tipos de suelos y diversas 
condiciones para determinar la cantidad y forma de aplicación 
más adecuadas. Al fin se encontró que la aplicación máxima era 
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150 libras por acre al diez por ciento de polvo; la única modifi- 
cación desde entonces fué reducir la cantidad de la aplicación 
a la mitad y duplicar la fuerza del polvo al 20 por ciento. La 
eficacia y absoluta certeza de este tratamiento fueron tales que 
en poco tiempo todos los terrenos afectados por el escarabajo 
de la caña se sometieron al mismo tratamiento, y en 1954 el 
área total tratada anualmente ascendía a 60,372 acres. 


La represión del escarabajo de la caña en Australia ofrece 
un notble ejemploe de victoria sobre una plaga grave. Los datos 
recogidos muestran que previo al empleo de BHC, las pérdidas 
de caña ocasionadas por el escarabajo llegaron a 100,000 tone- 
ladas en 1946. A los precios actuales, esa pérdida representa 
alrededor de $1,000,000, lo cual no incluye las pérdidas de 
varias toneladas por acre no apercibidas en campos donde la 
población de escarabajos no era bastante numerosa para afectar 
las siembras de caña perceptiblemente. Por lo tanto, las cifras 
anteriores se consideran moderadas y ofrecen un ejemplo de los 
beneficios potenciales de la inversión en investigaciones agro- 
nómicas. 


Efecto de la Compacidad del Suelo en las Raíces de la 
Caña 


Informe, Comité de Estaciones Experimentales, Hawaiian Sugar 
Planters” Association (1956). 


A fin de determinar la densidad crítica de suelos donde las 
raíces de caña de azúcar dejan de funcionar normalmente, se 
llevó a cabo una serie de pruebas de compacidad en varios tipos 
de suelos. Los suelos del grupo húmico latosol en la región de 
Lahaina no acusaron deformación de las raíces ni restricción 
de su distribución a 63 libras de presión por pie cúbico. A 72 
libras se observó una pequeña reducción en la distribución de 
las raíces, y aún a 78 libras tal reducción no fué exagerada. 
Las raíces secundarias acusaron un desvío angular y cierto 
aplastamiento de las radículas. A 85 libras, la distribución de 
las radículas fué reducida y su deformación se hizo más evi- 
dente; 91 libras de presión por pie cúbico es la densidad 
crítica que reduce seriamente la penetración de las raíces. La 
mayoría de raíces se desvían de estas zonas compactas; las pocas 
que logran penetrarlas se aplastan y tienden a no funcionar 
normalmente. Como la compacidad del suelo no es uniforme y 
la densidad disminuye con la profundidad, los estudios de esta 
índole indicarán la profundidad de laboreo que se necesita para 
devolver el suelo a su condición normal. 

Las grandes ruedas de los portacañas Tournahauler ejercen 
una presión en el suelo alrededor de 85 libras por pulgada 
cuadrada. Algunos suelos tienen que tener un contenido de 
humedad de 26% antes de quel el paso de este equipo sobre ellos 
produzca densidades críticas. 

A medida que la densidad aparente o volumétrica aumenta a 
la densidad crítica para las raíces de la caña de azúcar, la poro- 
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Cómo combinar en un solo paso la purificación, 
descoloración y clarificación ...con Celite 


La filtración con Celite permite com- 
binar las tres importantes operaciones 
de purificación, descoloración y clari- 
ficación en una sola, lográndose exce- 
lente eliminación del color y brillante 
claridad. Se pueden utilizar para esta 
tarea los tanques y filtros de costum- 
bre. La filtración con Celite* asegura 
completa eliminación del carbono 
después del procedimiento. 


Todas estas ventajas se logran 
porque Celite posee excepcional ca- 
pacidad de filtración. Por ejemplo, 
los polvos de Filtrar Celite más poro- 
sos hacen posible la separación de la 


1 POLVOS DE 
FILTRAR 


MAYO +* 1957 


materia gelatinosa, flocosa del fosfato 
tricálcico, así como todas las demás 
impurezas en suspensión, con un régi- 
men de descarga más rápido del que 
se lograría con soluciones sin Celite. 


Los resultados de la filtración son 
siempre uniformes, porque Celite 
posee en todos sus productos la 
misma alta calidad. Se extrae de de- 
pósitos de sílice diatomácea de gran 
pureza y se somete a cuidadoso pro- 
cedimiento. Celite está disponible en 
9 grados de finura, cada uno destinado 
a eliminar las impurezas de determi.- 
nado tamaño y tipo. Usted puede tener 


la seguridad de recibir el polvo de 
filtrar de la misma finura, cuando 
vuelve a comprar. 


Por muchos años, los Polvos de 
Filtrar Celite han ayudado a la in- 
dustria azucarera a mejorar la produc- 
ción por un costo menor. Los inge- 
nieros de Celite tendrán mucho gusto 
en estudiar los problemas de filtración 
que Ud. tenga y darle sus recomenda- 
ciones, sin costo u obligación alguna 
para Ud. Acerca de este servicio, o si 
desea Ud. más información, escriba a: 
Johns- Manville International Corp., 
Box 60, New York 16, N.Y., EE.UU. 


Marca Registrada en EE.UU, 


CELITE de Johns-Manville 
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sidad o espacio total para la circulación de aire se reduce a poco 
menos de 50%. El por ciento de aire por volumen se reduce 
rápidamente alrededor del 10% a medida que la densidad 
aumenta al nivel crítico. 


E 
Tallos de Caña—¿Gruesos o Delgados?—para Semilla 


R. K. TANDON y G. N. NISARA, Indian Sugar, Vol. 6, No. 6, págs. 
379-387 (1956). 


La cuestión si los tallos de caña gruesos son mejores para la 
siembra que los tallos delgados ha sido estudiada experimental- 
mente repetidas veces, y la conclusión general es que los tallos 
gruesos son mejores. En la Main Sugarcane Research Station 
de la India se llevó a cabo un nuevo estudio de la influencia de 
la fertilidad del suelo sobre la calidad de la caña de semilla, 
indistintamente del grueso del tallo. Durante este ensayo de tres 
años de duración se compararon cañas gruesas y delgadas culti- 
vadas en un terreno abonado con nitrógeno a razón de 120 libras 
por acre con cañas (gruesas y delgadas) cultivadas en el mismo 
terreno, esta vez abonado con 200 libras de nitrógeno por acre. 

La germinación de las cañas delgadas fué 13% menos que la 
de cañas gruesas, y el número de tallos servibles para moler fué 
15% menos. El rendimiento de la caña cultivada en el terreno 
abonado con 120 libras de nitrógeno fué 32.1% menos que en 
el terreno abonado con 200 libras de nitrógeno. En el terreno 
abonado con 200 libras de nitrógeno, la diferencia en rendimiento 
entre los tallos gruesos y delgados fué mucho menos—12.9%. 
Apenas se notó diferencia alguna en las purezas de los jugos. 

La principal conclusión que puede deducirse de este estudio 
es que la caña para semilla debe ser cultivada en tierra bien 
abonada, a fin de obtener el máximo de tallos gruesos, especial- 
mente cuando se proyecta sembrar la caña en terrenos de baja 
fertilidad. 


Observaciones Sobre Venenos para Ratas 


W. A. MCDOUGAL, Cane Growers Quarterly Bulletin, Vol. 20, 
No. 2, pág. 43 (1956). 


La Estación Experimental de Mackay ha probado muchos 
venemos comerciales, incluso el compuesto R42 o 42 (Walfarin). 
contra las ratas del país que atacan la caña de azúcar. Donde 
los riesgos contra la salud prohiben el uso de venenos más 
eficaces, el Warfarin ha logrado cierto éxito. No obstante, este 
producto mata las ratas solamente después de haber ingerido 
fuertes cantidades por lo menos tres noches seguidas en esta- 
ciones de cebo, cuyo uso resulta costoso. Por otra parte, las 
ratas australianas son difíciles de envenenar, principalmente 
porque los cebos preparados por el hombre rara vez despiertan 
su curiosidad lo suficiente o interfieren con sus excursiones. En 
la práctica, esto significa que estos rodentes tienen que ser 
combatidos con un sistema de redes a invervalos de 10 yardas 
(30 pies), de modo que el esparcimiento de materiales envenena- 
dos no vale la pena. La mayoría de ratas en colonias ambu- 
lantes solamente examinan el cebo envenenado o las estaciones 
de cebo a la carrera, por lo cual tales estaciones no aumentan 
la erradicación de estos rodentes sino que presentan grandes 
cantidades de alimentos costosos para otros animales. 


Resultados satisfactorios con venenos comerciales en cañave- 
rales se pueden obtener solamente en colonias de ratas fijas, en 
cuyo caso mueren alrededor del 80 por ciento de los rodentes 
al ingerir el cebo durante la primera noche. Evidentemente. el 
Walfarin, vendido bajo diversos nombres comerciales, no es un 
veneno adecuado para este fin. 
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TECNOLOGÍA 


Influencia de la Cantidad y Temperatura de 
Maceración 





Informe Técnico No. 34, Junio 1956, Sugar Research Institute, 
Queensland. 


Las nuevas investigaciones confirmaron que no se obtiene 
beneficio alguno aumentando la cantidad de agua de macera- 
ción más allá de 2.4 veces el contenido de fibra en caña. El 
menor beneficio se obtuvo aplicando gran cantidad de jugo del 
3er. molino al bagazo del ler. molino; el aumento de flúidos de 
maceración dió los mejores resultados más adelante en el tren. 
La maceración no se puede considerar como substituto de un 
buen trabajo de molienda. La recirculación del flúido de 
maceración produce peores resultados que la maceración normal 
compuesta. Esta práctica suele producir una alimentación 
lodosa, y generalmente da por resultado mayor contenido de 
humedad en el bagazo del molino que la recibe. A veces, la 
maceración en caliente es más eficaz que en frío, pero esto 
sucede solamente cuando se observan las siguientes condiciones: 
(a) Temperatura en todos los bagazos mayor de 160” F; (b) 
baja humedad en todos los bagazos, especialmente en el ler. 
molino; (c) que se empleen alimentadores a presión y/o mazas 
mayores cargadas hidráulicamente; (d) que el paso de la caña 
por el tándem no tarde menos de 10 minutos; y (e) que la 
preparación de la caña sea buena. 


Nueva Luz Sobre la Pérdida de Azúcar Durante el 
Proceso de Carbonatación 


J. PIERCE, International Sugar Journal, Vol. 59, No. 697, página 
13 (1957). 





En un estudio iniciado hace varios años por la British Sugar 
Corporation, Ltd., se observó que la remoción de impurezas, pre- 
cipitables a grados de alcalinidad que no excedan el óptimo para 
la primera carbonatación de jugos de remolacha, produjo una 
marcada mejora en la calidad del jugo clarificado. Partiendo de 
esta observación se concibió un procedimiento para la purifica- 
ción del jugo, el que, tal como se demostró en el laboratorio, 
es esencialmente como sigue: 


Se toma lodo de carbonatación, o carbonato de calcio reciente- 
mente precipitado, y se agrega a una muestra de jugo crudo 
previamente calentado a una temperatura adecuada; después de 
agitarlo bien durante varios minutos, se deja hervir a 80”-85 
y se le agrega un poco de cal para darle una alcalinidad alrede- 
dor de 0.06-0.08 gramo de Ca 0 por 100 ml. Después de revolverlo 
lenta o intermitentemente por espacio de algunos minutos, el 
jugo se filtra o se deja asentar, y al filtrado se le aplica cal o 
gas como de costumbre. El precipitado de la primera carbonata- 
ción adquiere rápidamente características excepcionales; la sedi- 
mentación y filtración se verifican rápidamente. aun cuando se 
emplea el sistema de alcalización simple. La calidad de los jugos 
de carbonatación final segunda es superior en muchos sentidos 
que la de aquellos tratados por el método normal. 


Este procedimiento se funda en la teoría que las impurezas 
precipitables a baja alcalinidad figuran entre aquellas que más 
adelante en el proceso dan lugar a productos de descomposición 
que catalizan la degradación de sacarosa y causan pérdidas de 
pureza. Su pronta remoción redunda en importantes beneficios 
representados por un aumento promedio de 3.5% en el equiva- 
lente granulado. Du este 3.5% de aumento, 1.5% se atribuye a 


SUGAR y AZÚCAR 





La Cargadora de Caña 


Soberana del Cañaveral ... 


BUCYRUS 
ERI | Y 


Con la Cargadora de Caña 22-B de Servicio Pesado, 
las operaciones de carga se realizan rápidamente. Sus 
detalles de construcción especiales para trabajos efi- 
cientes de carga de caña—aunidos a la famosa calidad 
prácticamente probada del diseño y construcción 
Bucyrus-Erie—le ahorran tiempo, trabajo y dinero. 


Los dos cables del arpeo de caña son gobernados por 
una sola palanca. Un tensor automático en el cable de 
suspensión ajusta la soltura instantáneamente, con lo 
que se obtiene un gobierno rápido y seguro del arpeo. 
El izador independiente del botalón, cuyo descenso es 
gobernado mecánicamente, permite cambiar el ángulo 
del botalón en cualquier punto del ciclo y depositar la 
carga con precisión. 

El montaje de carriles de servicio pesado de la Carga- 
dora 22-B, con garras profundas tipo de tractor, le da 
401E57 
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la altura y tracción necesarias para funcionar en terrenos 
resbalosos o en pendientes. Los trinquetes de retención 
de avance positiva proporcionan seguridad adicional, 
especialmente en pendientes. Su propulsión de dos 
velocidades facilita su traslado de un cañaveral a otro. 
Para mayor seguridad en pendientes, un mecanismo de 
interconexión mantiene acoplado en todo momento uno 
de los embragues de la dirección. 


El distribuidor de Bucyrus-Erie en su comarca le 
puede dar toda clase de datos sobre éstos y otros de- 
talles de la Cargadora de Caña Bucyrus-Erie 22-B de 
Servicio Pesado. Véalo cuanto antes, o escríbanos di- 
rectamente. 


BUCYRUS - ERIE COMPANY 


SOUTH MILWAUKEE, WISCONSIN, E.U.A. 


22-B de Servicio Pesado 
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la menor pérdida de sacarosa y, significativamente, el otro 2.0% 
a la reducción en los productos de descomposición. 

Se ha establecido que la alcalización inicial antes de la al- 
calización y tratamiento con gas principales remueve no sólo la 
materia orgánica insoluble sino también la mayoría de compues- 
tos de hierro y aluminio, sulfatos, fosfatos, gran parte de los 
compuestos de magnesio, y el 50% por lo menos de los com- 
puestos de nitrógeno eliminables; también se observó que los 
oxalatos y citratos se reducen considerablemente. 

El procedimiento ha llegado ahora a la etapa de aplicación 
práctica; otro beneficio interesante fué demostrado en una 
fábrica que lo empleó durante la mayor parte de su campaña, 
la que obtuvo bajos contenidos de sales alcalinas sin la adición 
usual de sosa comercial, y donde no fué necesario limpiar los 
evaporadores debido al jugo más limpio. 


Membranas Eléctricas para la Desmineralización de 
Licores de Azúcar 


JOHN H. PAYNE, Informe, Tecnólogos Azucareros de Hawaii, XV 
Conferencia (1956). 


En la fábrica de azúcar de Puunene situada en el centro de 
Maui se está probando un nuevo proceso para la desmineraliza- 
ción de licores de azúcar en escala experimental, en cuya región 
los suelos tienen un alto contenido salino que hace la cristaliza- 
ción del azúcar muy difícil. El proceso se basa en la electrólisis y 
el uso de membranas alternativas catiónicas y aniónicas de in- 
tercambio iónico (ver grabado). Estas membranas constan de 
láminas de tela impregnada con las resinas respectivas. Las mem- 
branas (C, A, C, A) están dispuestas en pares y separadas de 
modo que cada una puede ser bañada por agua en un lado (W) 
y por jugo (J) en el otro; en los extremos opuestos de la pila 
se encuentra un electrodo (E) para el paso de electricidad. 
Ahora, los cationes en el jugo positivamente cargados sólo 
pueden pasar por las membranas catiónicas y los aniones nega- 
tivamente cargados por las membranas aniónicas. El electrodo 
produce una fuerza electromotriz que conduce los iones al agua, 
los cuales, una vez que pasan al agua, no pueden regresar al 
jugo y quedan eliminados. 






























































100 


Las membranas eléctricas se aplican solamente a la remoción 
parcial de substancias iónicas; la desmineralizacion más allá de 
85% suele ser impráctica debido a la alta resistencia eléctrica a 
bajas concentraciones iónicas. Sin embargo, el proceso parece 
ser muy eficaz para reducir el contenido de sales de sodio y 
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potasio en casos como los que se encuentran en Puunene. La 
determinación de todos los factores económicos que el nuevo 
proceso implica requiere un estudio más completo. 


Regulación del Agua de Alimentación de Calderas por 
la Medición de la Conductividad 


WERNER KRUGER, Zucker, Vol. 9, No. 23, págs. 575-578 (1956). 


Los arrastres de azúcar que se mezclan con el condesado pro- 
veniente de las diversas estaciones de evaporación crean una 
situación peligrosa, debido a la acción corrosiva de los ácidos 
generados en las calderas a temperaturas elevadas; si tal situa- 
ción no se atiende debidamente, puede dar lugar a graves averías 
y hasta una explosión en la caldera. Se: emplean numerosos 
medios para descubrir rápidamente la azúcar 
disuelto en el condensado, los cuales son más o menos conveni- 


presencia de 


entes y seguros. 

En la fábrica de azúcar de Elsdorf, Alemania, se concibió un 
método basado en la medición de conductividad, el cual se funda 
en el hecho que el agua de condensado no es de por sí conductora 
de electricidad a no ser que se mezcle con alguna materia 
mineral soluble. En fábricas de azúcar, esa materia mineral se 
puede introducir en el condensado solamente cuando las evapo- 
raciones arrastran gotas de azúcar impuro disuelto, en cuyo caso 
el condensado se convierte en conductor y el grado de contami- 
nación se puede medir con un instrumento eléctrico sensitivo. 
En la fábrica de Elsdorf se instalaron cuatro de estos instrumen- 
tos en puntos principales: dos en la línea de los evaporadores de 
múltiple efecto, otro en los tachos de azúcar crudo y otro en 
los tachos de azúcar refino. En cada uno de estos puntos o esta- 
ciones se hace pasar un pequeño chorro de condensado (3 
litros/min.) por un elemento de conductividad de tamaño ade- 
cuado, el cual está dispuesto de modo que hace sonar una alarma 
para avisar simultáneamente al laboratorio de la fábrica, a los 
operadores de la estación de evaporación y al encargado del agua 
de alimentación de la caldera. De este modo se localiza rápida- 
mente el punto donde ocurre la dificultad. La fuerza de la co- 
rriente eléctrica que pasa por los elementos es de 9 V y 1 mA. 
En el departamento de azúcar crudo, donde los jugos contienen 
diversas cantidades de amoníaco, la alarma se ajusta para que 
suene entre 0.5 y 1.3 mA. 

Este sistema se encuentra en servicio en la fábrica de Elsdorf 
hace seis años prácticamente sin dificultad alguna y con un alto 
grado de constancia. 


Pérdidas de Azúcar en el Campo y en la Fábrica 


ROBERT H. HUGHES, Hawaiian Planters* Record, Vol. 55, No. 
páginas 167-175 (1956). 


En cada una o todas las etapas de producción de azúcar 
caña, desde que se inicia la recolección de la cosecha de caña, 
durante la molienda y en los diversos procesos de elaboración, 
se pierde parte del azúcar originalmente en la caña madura. Un 
estudio de los datos correspondientes a 25 cosechas recogidas en 
el período de 1930 a 1954 inclusive en tierras de la Hawaiian 
Commercial and Sugar Company en Hawaii reveló la informa- 
ción utilizada para trazar las curvas indicadas en el diagrama 
inserto. 

La curva superior en este diagrama muestra que durante los 
primeros años del período de 25 años la cantidad de azúcar no 
recuperada de la caña ascendió alrededor de 8%, calculado sobre 
el por ciento de azúcar en la caña madura en pie. Entonces, esa 
pérdida de azúcar aumentó en alto grado, llegó al máximo de 
25% en la campaña de 1946-47, y luego desminuyó más o menos 
alrededor de 20% durante el período de 1948-54. 
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Nadie sabe mejor que el refinador la íntima relación entre la claridad 

y la calidad que el comprador de alimentos guarda en su mente. Usted lo 

sabe porque las fábricas de conservas, de bebidas gaseosas y elaboradores 

de alimentos (muchos de los cuales emplean los auxiliares filtrantes 

Dicalite) se lo dan a entender al exigir óptima calidad en los azúcares y 
_Mieles que usted les vende. 


Como un paso esencial hacia el logro de esta alta norma de calidad y 
claridad, la filtración con auxiliares filtrantes Dicalite se emplea en re- 
finerías de azúcar en todas partes del mundo. La experiencia ha demostrado 
una y otra vez que la perfecta filtración de los auxiliares filtrantes Dicalite 
elimina casi toda la bacteria termofílica y sólidos indeseables en estado 
coloidal o submicroscópico. Y los 8 diferentes auxiliares filtrantes Dicalite 
permiten regular la calidad con precisión—indistintamente de la fitrabilidad 
del licor—con rendimientos que mantienen la estación de filtros a paso con 
el resto del departamento de elaboración. 


Los auxiliares filtrantes Dicalite, preparados de diatomita de primera 
calidad, son esterilizados durante su preparación y no conservan bacteria 
viva. Scn química y físicamente inertes, y no pueden impartir sabor ni 
alterarlo. Y, debido a la estricta regulación de la calidad durante su prepa- 
ración, los auxiliares filtrantes Dicalite son seguros y uniformes—partida 
trás partida. 


Solicite información sobre cómo 
los auxiliares filtrantes Dicalite 
pueden servirlo mejor. 


"e A calite 


DIATOMACEOUS MATERIALS 
Dicalite Division Great Lakes Carbon Corp., 612 S. Flower St.,Los Angeles 17, Calif. 





MAYO +* 1957 





TONVASI] NI NOIIIIS 


La curva que le sigue muestra que la mayor parte de estas 
pérdidas ocurrió como resultado de las operaciones de recolec- 
ción, que en Hawaii consisten en quemar la hojarasca, mal trato 
por la maquinaria de recolección que daña los tallos, cuyo último 
da lugar al desarrollo de bacteria y deterioro de la caña antes 
de que pueda ser entregada a la planta de limpieza en la fábrica. 
donde debe ser lavada antes de molerla. Se calcula que la pér- 
dida de azúcar en la operación de limpieza solamente equivale 
alrededor de 10% de la pérdida total. Otras pérdidas relaciona- 
das con la recolección son las cañas dejadas en el cañaveral y 
cañas que caen de los vehículos transportadores y se pierden 
en tránsito. Las pérdidas en la operación de molienda y pro- 
ceso de elaboración no son tan importantes, pero también reflejan 
cierto aumento. El resultado general es que las pérdidas totales 
que ocurren hoy día en la recolección, molienda y elaboración 
de las cosechas producidas en estas tierras son alrededor de 
350% mayores que en los 25 años previos, lo que representó una 
pérdida de $9.00 por tonelada de azúcar en 1953. 

Tomado en junto, llegamos a la conclusión de que cuando la 
industria azucarera de Hawaii pueda volver a la eficiencia en 
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las operaciones de campo y fábrica comparable a la obtenida en 
1929-1937, tendrá un aumento de $20,000,000 en su ingreso po- 
tencial anual. 





s 
Variación en Rendimiento de Azúcar con Relación a 
la Duración de la Temporada de Molienda 


K. L. KHANNA, R. C. ACHARYA y M. N. ALAM, Indian Sugar, 
Vol. 8, No. 9, págs. 5557-561 (1956). 


En las campañas de 1942-53 se hizo una distribución matemá- 
tica del rendimiento de azúcar correspondiente a cada temporada 
de molienda. La ecuación entonces calculada (Indian Sugar 3 
(8), 351) no resultó ser aceptable para los efectos de extrapola- 
ción, por lo cual, ese trabajo fué repetido en 1952-56, amparando 
períodos mucho más largos y extendiéndose a fines del verano, 
cuando ocurre un marcado descenso en rendimiento debido a la 
deterioración de la cosecha. Los datos utilizados son los dados 
por todas las fábricas en el estado de Bihar para un período 
de cinco años. Una curva de segundo grado acusó el mejor 
ajuste, la que se puede expresar como sigue: 
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y = 7.8233 0.4030 x — 0.0172 x 


donde y representa el rendimiento semanal de azúcar, y x el 
número de serie de la semana, contado desde la tercera semana 
de noviembre. 

El objeto de este trabajo fué determinar el momento más 
oportuno para iniciar la molienda cuando se anticipa que ésta 
sea larga o corta. De los datos reunidos se obtuvo la curva 
inserta, por la que vemos que el rendimiento aumenta gradual. 
mente según madura la cosecha hasta al segunda semana de 
febrero; de aquí en adelante ocurre un descenso, el que baja 
más rápidamente después de la segunda semana de abril. La 
ecuación se puede utilizar para predeterminar el rendimiento 
que cabe esperar prolongando el período de molienda previo o 
posterior al período óptimo que se extiende desde la cuarta 
semana de diciembre hasta la cuarta semana de marzo. Para 
períodos de molienda de 100 a 232 días de duración, las mejores 
fechas para cualquier programa de molienda se podrán tomar 
de la tabla inserta. 


Duración del Período 
de Molienda (Días) 
100 (base) 

107 Diciembre 
114-128 Diciembre 
135-142 Noviembre 30 
150-158 Noviembre 22 
165-172 Noviembre 15 
179-186 Noviembre 8 

1 
2 
5 


Mejor Fecha para 
Comenzar 


Diciembre 


193-200 Octubre 3 
209-218 Octubre 2 
225-232 Octubre l 


Esta tabla indica la necesidad de comenzar las operaciones 
de molienda temprano los años de campanas de larga duración, 
lo que redunda en beneficio de los productores de caña al 
evitarles las pérdidas de 10 a 24% ocurridas en casos de 
campañas tardías. 


- 
Empleo de Hidrociclones en la Industria Azucarera 


W. V. PROSKOWETZ, Zucker, Vol. 10, No. 5, págs. 102-105 
(1957). 


El empleo del hidrociclón para la limpieza, concentración 
y clasificación de substancias sólidas en suspensiones de agua 
es común en muchas industrias, como la carbonera, la minera y 
la de arcilla, así como para la remoción de impurezas sólidas en 
aguas negras. Su empleo ha sido probado en fábricas de azúcar 
para la remoción de arena o arenilla de lechada de cal, y para 
la remoción de sólidos en suspensión en aguas dulces de remo- 
lacha, pero los modelos anteriores para este fin no dieron buenos 
resultados . 

El hidrociclón consta de una pieza cilíndrica y otra cónica 
(ver esquema). El flúido de donde se desea remover la materia 
en suspensión es introducido en el aparato por la presión de 
agua que entra por una tubería (no indicada) tangencial con la 
pieza superior cilíndrica. El paso rápido del agua entrante 
imparte un movimiento centrífugo a las partículas de sólidos. 
las que descienden gradualmente y son expulsadas con parte del 
agua por la salida inferior, en tanto que el líquido claridicado 
es descargado por un tubo de salida (no indicado) cerca del 
domo. El éxito de este aparato depende del ajuste exacto del 
diámetro del gollete de salida a la naturaleza de la supensión. 
En el esquema, K representa la pieza cónica; D una anilla de 
caucho, cuya sección transversal tiene la forma de una herra- 
dura; R una anilla tipo de cuña que sirve para ensanchar o 
contraer las aletas de la anilla D; SS los tornillos de fijación; 
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y H un espacio hueco cuyo volumen puede ser ajustado por 
aire comprimido en P. G representa un forro de caucho para 
la caña, cuyo diámetro interior se puede agrandar o reducir por 
la presión de P. Este sistema fué desarrollado por tecnólogos 
húngaros, quienes lo emplearon originalmente para limpiar la 
lechada de cal que contenía 212 gr/l de CaO y 2.65 gr/l de 
arena. La arena era removida el 100% juntamente con no más 
de 3.5% de lechada de cal. 

También lo empleaban en substitución de filtros prensas para 
limpiar jugos turbios de la segunda carbonatación. Este jugo 
tenía una densidad de 12.5 Bg. y un contenido de impurezas 
sólidas de 1 a 1.5 gr/l. El efecto clarificante en el jugo fué 
98%. Aproximadamente el 4.1% de todo el jugo salió una 
suspensión concentrada con un contenido sólido de 31.0 gr/l. 
que fué devuelto al proceso. La pureza del jugo de segunda 
carbonatación tratado aumentó de 0.5 a 10%. Ante estos 
resultados, la fábrica de Sarkad instaló hidrociclones de capaci- 
dad suficiente para limpiar su lechada de cal y las aguas negras 
de su fábrica, y descartó sus filtros de segunda carbonatación. 


Subproductos 
Nuevas Resinas Derivadas de Sacarosa 


ANONIMO, Chemical Engineering Chemistry, Marzo 25, pág. 27 
(1957). 


La producción de detergentes superiores en gran escala, la 
que se anticipa llegue a captar gran parte del mercado actual 
para el jabón, es hoy día un hecho consumado. De acuerdo con 
un trabajo presentado recientemente en una reunión de la 
American Chemical Society, la industria de plásticos está 
abriendo un nuevo campo para el azúcar como materia prima. 
Estos informes demuestran que las propiedades de la familia de 
resinas a base de sacarosa, fenol y formaldehido son comparables 
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CENTRIFUGAS 
MOVIDAS POR AGUA 


PARA UNA FÁBRICA DE AZÚCAR 
EN CUBA 


Provistas de motor de agua y pequeño motor 
eléctrico que le da una velocidad constante 
de descarga de 50 r.p.m. 





Acceleración de cero a 1500 r.p.m. en 2% 
minutos. 


El arado se acopla neumáticamente cuando 
funciona el motor de agua. 


ESCOCIA 


a las de resinas a base de fenol y aldehido. como la bakelita 
ordinaria, etc. Los compuestos fenólicos empleados incluyen 
fenol ordinario, metacresol, resorcinol y otros materiales que 
permiten obtener gran diversidad de productos. Una importante 
diferencia entre estos plásticos a base de sacarosa y otros intro- 
ducidos durante los últimos cuarenta años es que la sacarosa se 
liga con los nuevos polímeros en vez de difundirse. Otro factor 
importante es que las nuevas resinas pueden contener hasta el 
50% de sacarosa. Dado que el costo de azúcar refino es mucho 
menas que el de fenoles, los costos de producción de estas 
resinas son muy bajos. La resistencia flexional de las nuevas 
resinas es muy satisfactoria, y ástas se pueden usar como 
adhesivos laminados. Otra ventaja es que cuando se usan como 
piezas movibles en maquinaria no desarrollan carga estática. 


" 
Libros 


Atlas de la Industria Mundial de Azúcar de Remolacha 


Preparado por el DR. HUGO AHLFELD y publicado por F. O. 
Licht K. G., Ratzeburg, Alemania; 80 páginas, 8/4 x 11% 
pulgs., a tres colores.—$8.00 porte pagado. 


Este hermosa atlas, designado “Licht's Atlas of the World's 
Beet Sugar Industry”, viene encuadernado en tela y está impreso 
en inglés, francés y alemán. Indica en más de cincuenta mapas 
todas las fábricas y refinerías de azúcar en treinta y un países 
productores de remolacha. Cada uno de los principales países 
productores de remolacha está representado por un mapa 
completo y varios mapas seccionales, en los que se presta espe- 
cial atención a la indicación de medios de comunicación 
(ferrocarriles y carreteras). Un mapa adicional muestra todas 
las regiones productoras de azúcar, tanto de remolacha como de 
caña. Por su naturaleza y arreglo, el nuevo atlas está destinado 
a durar muchos años, y será indispensable en bibliotecas de 
expertos azucareros. 
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3 TIPOS DE FABRICACION ESPECIAL 


Tejido Todo con Pelo de Camello... Tejido con Liga de Amianto 
...de Amianto Hidráulicamente Comprimido. Cada tipo está 
diseñado para funcionar más suavemente y con mayor eficiencia 
en centrífugas de fábricas de azúcar. 


FUNCIONAMIENTO PROBADO 


El funcionamiento superior de los forros REDDAWAY ha sido 
probado conclusivamente en gran número de fábricas y refinerías 
de azúcar, las cuales están obteniendo más años de servicio de 
sus forros y tambores de frenos, paradas más suaves, funciona- 
miento más fresco de los tambores y embragues, menos gastos de 
operación y sonservación. 


SU GRAN ANCHURA ELIMINA LOS LOMOS 


anchos completos para uso en cualquier banda o zapata de freno 
industriales. Esta gran superficie eleva la eficiencia y elimina los 
lomos en los tambores 


E Todos los forros REDDAWAY para frenos se pueden suministrar en 





RECOMENDACIONES PARA SU USO 


FRENOS ENFRIADOS POR AGUA 


Tejido Todo con Pelo de —Usese Forro REDDAWAY 


Camello. 
FRENOS ENFRIADOS POR AIRE — 


- Usese F 
Tejido con Liga de Amianto. * Forro REDDAWAY 


EMBRA GUES FRICCIONALES—Usese F 
con liga de Amianto ode A 
Comprimido. 


o 


orro REDDAWAY Tejido 


mianto Hidrávlicamente 











REDDAWAY MANUFACTURING COMPANY, INC. 


s 


BLOQUES PARA FRENOS 


+. FORROS PARA FRENOS 







Anuario Azucarero de Cuba 


Edición de 1956, Vol. 20, editado y publicado por Cuba Eco- 
nómica y Financiera, Habana. 






















Este trabajo consta de 224 páginas de 9% por 12 pulgadas 
a dos columnas y comprende toda clase de datos sobre esta 
importante industria nacional, como índices estadísticos, datos 
de producción de caña, azúcar y subproductos, datos sobre expor- 
taciones y existencias, recopilación de leyes fiscales y sociales 
aplicables a la industria azucarera, listas de fábricas y ref- 
nerías de azúcar y destilerías, directorios relacionados con la 
industria azucarera, datos sobre la producción de azúcar mun- 
dial, ley de cuotas, convenios internacionales, aranceles, y muchos 
otros datos informativos. 


Riegos Aéreos 


Edición de 1955 en inglés titulada “Sprinkler Irrigation,” publi- 
cada por la Sprinkler Irrigation Association, 1028 Connecticut 
Ave., N.W., Washington 6, D. C. Páginas de 8% por 11% pul- 
gadas al mimeógrafo. Precio $6.50. 









Esta obra fué preparada por un grupo de fabricantes de equipo 
y aparatos de aspersión para sistemas de riego aéreo. Incluye 
descripciones de gran variedad de tipos de este equipo, tanto 
para instalaciones permanentes o fijas como móviles o portátiles, 
de las bombas y equipo auxiliar que se necesitan, de sistemas de 
distribución, cómputos de pérdidas de agua, costos de instala- 
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ción y operación, etc. En fin, se trata de una fuente de informa- 
ción de gran valor para todo aquel interesado en trabajos de 
riego. 


Gran Empresa Azucarera en el Sur Pacífico 


Se trata de un libro en inglés titulado “South Pacific Enterprise: 
The Colonial Sugar Refining Company, Ltd.,” editado por A. G—. 
Lowdes. Publicado en 1957 por Angus S. Robertson, Londres. 
500 páginas con numerosas ilustraciones. 


Este voluminoso trabajo revela el historial de The Colonial 
Sugar Refining Company en Australia, Nueva Zelandia y Fidji 
tal como lo exponen varios escritores familiarizados con las 
diversas fases de esta notable empresa. Parte del libro trata de 
los antecedentes históricos. Relata por primera vez la historia 
de dos pioneros industriales australianos, Edward Knox y su 
hijo. También explica el papel desempeñado por la C.S.R. como 
innovadora social y económica, especialmente en el desarrollo 
de sistemas de pequeñas haciendas o plantaciones de caña, y 
la introducción de métodos de alta producción en una industria 
en gran escala. La mayor parte del libro describe la C.S.R. tal 
como es hoy día, y explica cómo trabaja, las normas que sigue, 
los objetivos que procura alcanzar, qué clase de gente son los 
proprietarios, quiénes son sus administradores y operadores, y 
las funciones que desempeña en la comunidad. Todo azucarero 
que desee ampliar su punto de vista sobre la gran industria de 
que forma parte encontrará muchas cosas de interés en este libro 
bien escrito. 
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MOTHERWELL 


y H un espacio hueco cuyo volumen puede ser ajustado por 
aire comprimido en P. G representa un forro de caucho para 
la caña, cuyo diámetro interior se puede agrandar o reducir por 
la presión de P. Este sistema fué desarrollado por tecnólogos 
húngaros, quienes lo emplearon originalmente para limpiar la 
lechada de cal que contenía 212 gr/1 de CaO y 2.65 gr/l de 
arena. La arena era removida el 100% juntamente con no más 
de 3.5% de lechada de cal. 

También lo empleaban en substitución de filtros prensas para 
limpiar jugos turbios de la segunda carbonatación. Este jugo 
tenía una densidad de 12.5 Bg. y un contenido de impurezas 
sólidas de 1 a 1.5 gr/l. El efecto clarificante en el jugo fué 
98%. Aproximadamente el 4.1% de todo el jugo salió una 
suspensión concentrada con un contenido sólido de 31.0 gr/l. 
que fué devuelto al proceso. La pureza del jugo de segunda 
carbonatación tratado aumentó de 0.5 a 1.0% Ante estos 
resultados, la fábrica de Sarkad instaló hidrociclones de capaci- 
dad suficiente para limpiar su lechada de cal y las aguas negras 
de su fábrica, y descartó sus filtros de segunda carbonatación. 


Subproductos 
Nuevas Resinas Derivadas de Sacarosa 


ANONIMO, Chemical Engineering Chemistry, Marzo 25, pág. 27 
(1957). 


La producción de detergentes superiores en gran escala, la 
que se anticipa llegue a captar gran parte del mercado actual 
para el jabón, es hoy día un hecho consumado. De acuerdo con 
un trabajo presentado recientemente en una reunión de la 
American Chemical Society, la industria de plásticos está 
abriendo un nuevo campo para el azúcar como materia prima. 
Estos informes demuestran que las propiedades de la familia de 
resinas a base de sacarosa, fenol y formaldehido son comparables 
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CENTRIFUGAS 
MOVIDAS POR AGUA 


PARA UNA FÁBRICA DE AZÚCAR 
EN CUBA 


Provistas de motor de agua y pequeño motor 
eléctrico que le da una velocidad constante 
de descarga de 50 r.p.m. 


Acceleración de cero a 1500 r.p.m. en 2% 
minutos. 


El arado se acopla neumáticamente cuando 
funciona el motor de agua. 






ESCOCIA 





a las de resinas a base de fenol y aldehido, como la bakelita 
ordinaria, etc. Los compuestos fenólicos empleados incluyen 
fenol ordinario, metacresol, resorcinol y otros materiales que 
permiten obtener gran diversidad de productos. Una importante 
diferencia entre estos plásticos a base de sacarosa y otros intro- 
ducidos durante los últimos cuarenta años es que la sacarosa se 
liga con los nuevos polímeros en vez de difundirse. Otro factor 
importante es que las nuevas resinas pueden contener hasta el 
50% de sacarosa. Dado que el costo de azúcar refino es mucho 
menas que el de fenoles, los costos de producción de estas 
resinas son muy bajos. La resistencia flexional de las nuevas 
resinas es muy satisfactoria, y ástas se pueden usar como 
adhesivos laminados. Otra ventaja es que cuando se usan como 
piezas movibles en maquinaria no desarrollan carga estática. 


e 
Libros 


Atlas de la Industria Mundial de Azúcar de Remolacha 


Preparado por el DR. HUGO AHLFELD y publicado por F. O. 
Licht K. G., Ratzeburg, Alemania; 80 páginas, 8/4 x 11% 
pulgs., a tres colores.—$8.00 porte pagado. 


Este hermosa atlas, designado “Licht's Atlas of the World's 
Beet Sugar Industry”, viene encuadernado en tela y está impreso 
en inglés, francés y alemán. Indica en más de cincuenta mapas 
todas las fábricas y refinerías de azúcar en treinta y un países 
productores de remolacha. Cada uno de los principales países 
productores de remolacha está representado por un mapa 
completo y varios mapas seccionales, en los que se presta espe- 
cial atención a la indicación de medios de comunicación 
(ferrocarriles y carreteras). Un mapa adicional muestra todas 
las regiones productoras de azúcar, tanto de remolacha como de 
caña. Por su naturaleza y arreglo, el nuevo atlas está destinado 
a durar muchos años, y será indispensable en bibliotecas de 
expertos azucareros, 
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3 TIPOS DE FABRICACION ESPECIAL 


Tejido Todo con Pelo de Camello... Tejido con Liga de Amianto 
...de Amianto Hidrávlicamente Comprimido. Cada tipo está 
diseñado para funcionar más suavemente y con mayor eficiencia 
en centrífugas de fábricas de azúcar. 


FUNCIONAMIENTO PROBADO 


El funcionamiento superior de los forros REDDAWAY ha sido 
probado conclusivamente en gran número de fábricas y refinerías 
de azúcar, las cuales están obteniendo más años de servicio de 
sus forros y tambores de frenos, paradas más suaves, funciona- 
miento más fresco de los tambores y embragues, menos gastos de 
operación y sonservación. 


SU GRAN ANCHURA ELIMINA LOS LOMOS 


anchos completos para uso en cualquier banda o zapata de freno 
industriales. Esta gran superficie eleva la eficiencia y elimina los 
lomos en los tambores 


» Todos los forros REDDAWAY para frenos se pueden suministrar en 





RECOMENDACIONES PARA SU USO 


FRENOS ENFRIADOS POR AGUA 


Tejido Todo con Pelo % —Usese Forro REDDAWA Y 


Camello. 


FRENOS ENFRIADOS POR AIRE— 


0 Usese F 
Tejido con Liga de Amianto ee bcicanatad 


EMBRA GUES FRICCIONALES—Usese F 
con Lliga de Amianto o de 
Comprimido. 


orro REDDAWAY Tejido 


Amianto Hidrávlicamente 











REDDAWAY MANUFACTURING COMPANY, INC. 


BLOQUES PARA FRENOS 


+. FORROS PARA FRENOS 





Anuario Azucarero de Cuba 


Edición de 1956, Vol. 20, editado y publicado por Cuba Eco- 
nómica y Financiera, Habana. 


Este trabajo consta de 224 páginas de 9% por 12 pulgadas 
a dos columnas y comprende toda clase de datos sobre esta 
importante industria nacional, como índices estadísticos, datos 
de producción de caña, azúcar y subproductos, datos sobre expor- 
taciones y existencias, recopilación de leyes fiscales y sociales 
aplicables a la industria azucarera, listas de fábricas y refi- 
nerías de azúcar y destilerías, directorios relacionados con la 
industria azucarera, datos sobre la producción de azúcar mun- 
dial, ley de cuotas, convenios internacionales, aranceles, y muchos 
otros datos informativos. 


3 
Riegos Aéreos 


Edición de 1955 en inglés titulada “Sprinkler Irrigation,” publi- 
cada por la Sprinkler Irrigation Association, 1028 Connecticut 
Ave., N.W., Washington 6, D. C. Páginas de 8% por 1114 pul- 
gadas al mimeógrafo. Precio $6.50. 


Esta obra fué preparada por un grupo de fabricantes de equipo 
y aparatos de aspersión para sistemas de riego aéreo. Incluye 
descripciones de gran variedad de tipos de este equipo, tanto 
para instalaciones permanentes o fijas como móviles o portátiles, 
de las bombas y equipo auxiliar que se necesitan, de sistemas de 
distribución, cómputos de pérdidas de agua, costos de instala- 


MAYO +* 1957 


NEWARK NEW ERSEY EUA 


LEROS +» BLOQUES PARA FRENOS DE CAMIONES Y OMNIBUSES 
NDUSTRIALES +» BANDAS PARA TRANSMISION DE FUERZA 


ción y operación, etc. En fin, se trata de una fuente de informa- 
ción de gran valor para todo aquel interesado en trabajos de 
riego. 


Gran Empresa Azucarera en el Sur Pacífico 


Se trata de un libro en inglés titulado “South Pacific Enterprise: 
The Colonial Sugar Refining Company. Ltd.,” editado por A. G. 
Lowdes. Publicado en 1957 por Angus S. Robertson, Londres. 
500 páginas con numerosas ilustraciones. 


Este voluminoso trabajo revela el historial de The Colonial 
Sugar Refining Company en Australia, Nueva Zelandia y Fidji 
tal como lo exponen varios escritores familiarizados con las 
diversas fases de esta notable empresa. Parte del libro trata de 
los antecedentes históricos. Relata por primera vez la historia 
de dos pioneros industriales australianos, Edward Knox y su 
hijo. También explica el papel desempeñado por la C.S.R. como 
innovadora social y económica, especialmente en el desarrollo 
de sistemas de pequeñas haciendas o plantaciones de caña, y 
la introducción de métodos de alta producción en una industria 
en gran escala. La mayor parte del libro describe la C.S.R. tal 
como es hoy día, y explica cómo trabaja, las normas que sigue, 
los objetivos que procura alcanzar, qué clase de gente son los 
proprietarios, quiénes son sus administradores y operadores, y 
las funciones que desempeña en la comunidad. Todo azucarero 
que desee ampliar su punto de vista sobre la gran industria de 
que forma parte encontrará muchas cosas de interés en este libro 
bien escrito. 






10NVdASI NI NOIIIIS 






























































































































r 


SECCION 


EN ESPANOL 


Expansión en Irán 

Se están llevando a cabo estudios dirigi- 
dos a la expansión de la industria azuca- 
rera de Irán. Actualmente, Irán cuenta con 
12 fábricas de azúcar de remolacha situa- 
das en la parte norte del país, con una pro- 
ducción anual alrededor de 80,000 tonela- 
das de azúcar. El consumo oscila alrededor 
de 300,000 toneladas. La diferencia tiene 
que ser importada. Se anticipa que el con- 
sumo aumente rápidamente en años veni- 
deros para guardar paso con el ascenso en 
el nivel de vida. Los rendimientos de remo- 
lacha por acre suelen ser bajos, pues no 
pasan de siete a ocho toneladas por acre; 
el rendimiento de sacarosa por ciento re- 
molacha es bastante alto, llegando a 17% 
en muchos casos. Hace años que se viene 
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ofrecen el 


práctico de convertir el 


experimentando con el cultivo de la caña, 
y los resultados indican que la producción 
de caña de azúcar es perfectamente factible 
en la parte sur del país. El Gobierno de 
Irán, que domina y administra toda la in- 
dustria azucarera de Irán, estima que se po- 
drían establecer cinco fábricas de azúcar de 
caña y una refinería en bases económicas, 
cada fábrica con una capacidad promedia 
de 1,000 toneladas de caña diarias. Con re- 
lación a los planes de modernización de los 
métodos de cultivo de la remolacha y manu- 
factura del azúcar, y la posible instalación 
de fábricas de azúcar de caña y una re- 
finería, el Gobierno envió al Sr. Yacoob 
Evazzadeh a los Estados Unidos en un re- 
currido de cinco meses entre la industria 
azucarera, el cual termina este mes. 


3 Cartón Corrugado de BAGAZO 


Las propiedades inherentes del bagazo, 
aunidas a su bajo costo, lo hacen el ma- 
terial más adecuado para la manufactura 
de cartón corrugado. Debido al largo y 
naturaleza de las fibras, el cartón corru- 
gado hecho el 100% de pasta de bagazo 
posée gran rigidez y elasticidad. 


Las torres Celdecor de digestión continua 


método más sencillo y más 


bagazo en un 


medio corrugable de alta calidad. Estas 
torres 


usan solamente soda cáustica y 


vapor a presión admosférica, y funcionan 
eficiente y económicamente con el mínimo 
de atención. La ilustración inserta ofrece 
un ejemplo típico de las torres Celdecor 
de 


digestión que se están usando con 


éxito en varios países. 


Planta Celcedor Despulpadora 
en la fábrica de Sittingbourne 


de 





la Bowater Organization 


¡AMOO 


CELLULOSE DEVELOPMENT CORPORATION LTD. 


Teléfono: 


Hatch End 2261 


HATCH END, MIDDLESEX, INGLATERRA 


Cable: 
Celdecor Pinner 


ADVERTISERS” INDEX 


May 1957 


Allis-Chalmers Manufacturing Co. it AO 
American Air Compressor Corp. . . . +. . 42 


Bethlehem Steel Export Corp. . . . . . . 7 
Brill Equipment Company . . . +. +. +. +. 42 
Broadbent £ Sons, Ltd., Thomas . . . . . 6 
Bucyrus-Erie Company . . . +. +. +. +. +. 65 


Cail e a EA IS 56 
Cellulose Development Corp., ltd. . . . . 72 
Combustion Engineering, Inc. hara 20 
Consolidated Products Company, Inc. . . . 42 
Corrigan Company, Inc., J. C. . . . . . 34 


Darco Dept., Atlas Powder Company 

Dicalite Div., Great Lakes Carbon 
Corp. 

Dorr-Oliver, Inc. 


11,60 


67, Cover IV 
1, Cover 11 


Factory Sales 8 Engineering Co. . . . . . 39 
Cover 1l 
Fives-Lille, Compagnie de . . . . . +. +. 10 
Fletcher 8 Co., Ltd., George . . 31,47 
MS VU ar»... . . 1 
Fulton Iron Works Company . . . . +. +. 20 


Farval Corporation, The 


A AR A 
Goodyear Tire 8 Rubber Co. . . . . . +. 49 
A UA. UA A e o 


Harland Engineering Co., ltd. . . . +. . 12 
E E A e A 


Industrial Filter E Pump Mfg. Co. . . . . 22 
International Harvester Export Co. . . . . 21 


Jefirey Manufacturing Co., The . . . . +. 9 
Johns-Manville Corp. . . . -. +. » . +. +. 63 


A AAA 


Link-Belt Company o o A. MN 


Merrick Scale Manufacturing Co. . . . . +. 2 
Metal Textile Corporation . . . . +. +. +. 33 
Mirrlees Watson Co, ltd. . . . . . +. +. 8 


A e ar das es UN 


Porsons E Whittemore, Inc. . . . +. +. +. 61 


Pott, Cassels E Williamson . . . . +. +. +. 70 


Reddawoy Manufacturing Co. . . +. +. + 71 
Reich £ Associates, Gustave T. . . . . . 42 
EA AA AS O A 


Rose, Inc., 


Di, Mary DONÓ +. . .... . . . 3 
Industirubov . . . . . +. . -15 
Savannah Sugar Refining Corp. . . . . +. 41 


Salzgitter 


MA dd a e. ¿8 
Salih A Co, Ud, A. Q W. . . - . . » 4 
Société Sucriére D'Etudes . . . . +. +. + 16 
Squier Corporation, The . . . . . +. +. +. 19 
Standard Steel Corporation . . . . +. +. +. 41 
Stein Equipment Company . . . . . +. . 42 
Stephens-Adamson Manufacturing Co. . . . 51 
ds e a a e iio O 


United States Steel Export Co. . . . . . 43 


Weaver, Charles . . . A A 


Western States Machine Co., The . . . . 5 


SUGAR y AZÚCAR 














































Factory 


. Tentativa 

. Porters 

. Ozama 

. Monte Llano 
. Ugar 

. Koregaon 

. Malegaon 

. Rahuri 

. Rahata 

. Sri Khedut 
. Sri Rama 

. Queimado 

. Ressouvenir 
. Hindusthan 
. Pradjekan 


Grosse Montagne 


. La Belgica 
. Kesar 

. Cassequel 
. Moron 

. Plata 

. Cambalache 


En menos de 4 
1956 


Instalacione 








Country 2” 
Angola . 
Barbados 'E 
Dom. Rep. > 
Dom. Rep. e 
India A 
India yo 
India "0 
India e 
India a 
India a 
India 5 
Brazil . 
Br. Guiana » 
India " 
Java 5 
Guadaloupe ” 
Bolivia . 
India > 
Angola » 
Cuba " 
Puerto Rico 28 
Puerto Rico % 





Aceptación 
del Nuevo 





Factory Country 
41. Juanita Puerto Rico 
42. Phetchburi Thailand 
43. Tamazula Mexico 
44. Paia Hawaii 
45. La Joya Mexico 
46. Ledesma Argentina 
47. Ledesma Argentina 
48. Concepcion Argentina 
49. Namakia Madagascar 
50. National India 
51. Cartavio Peru 
52. North Arcot India 
53. Amaravati India 
54. Gangapur India 
55. Nizam India 
56. Dacca Pakistan 
57. Assam India 
58. Samagra India 
59. Porvenir Dom. Rep. 
60. Ste. Madeleine Trinidad 
61. Reforma Cuba 
62. San Antonio Nicaragua 
63. Valdez Ecuador 
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The visible 


sign of 


-¡quality... 
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No one knows better than the sugar refiner how closely clarity 
and quality are connected in the minds of food shoppers. You know it 
because canners, bottlers and food processors (many of whom use 
Dicalite Filteraids) pass it on to you in their demands for utmost 
quality in the sugars and syrups you supply them. 

As an essential step toward that high quality and clarity, filtration with 
Dicalite Filteraids is employed by sugar refiners in every part of the 
world. Their experience has proved, time and again, that the “sharp' 
filtration of Dicalite Filteraids removes practically all thermophiles and 
unwanted solids in the colloidal and sub-microscopic range. And the 8 
different Dicalite Filteraids give you precise control of clarity — no 
matter what the variations in filterability of the liquor — at flowrates 
that keep the filter station in step with the rest of the house. 

Dicalite Filteraids, processed from first-quality diatomite, are sterilized 
in processing and do not support bacterial life. They are chemically 2nd 
physically inert and cannot alter or impart flavor. And, due to rigid 
quality controls during processing, Dicalite Filteraids are dependable, 
uniform, one lot with another. 


Write for information on 
how Dicalite Filteraids 
can serve you best. 
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DIATOMACEOUS MATERIALS 


Dicalite Division,Great Lakes Carbon Corp., 612 S. Flower St.,Los Angeles 17, Calif. 








